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a, b, A1, t1 Koeffizienten der Kornabscheidefunktion    
Aj (j = 1…10) Angriffspunkte    
AK Kornabscheidung  % 
aKj (j = 1...5) spezifische Kornabscheidung in den Klassen 1 bis 5 % 
aNKBj (j=1...5) spezifische NKB-Abscheidung in den Klassen 1 bis 5 % 
BB1…B3 Umlenkpunkte   
BBT Dreschkanalbreite m 
FDr radiale Kraft der Dreschtrommel auf das Dreschgut N 
FDt tangentiale Kraft der Dreschtrommel auf das Dreschgut N 
FG Gesamtkraft am Dreschkorb N 
FG1, FG2, FG3 Kräfte des Dreschgutes auf den Dreschkorbteile N 
FK(bm) Berechnungskraft auf den Dreschkorb N 
FK(r) resultierende Kraft am Dreschkorb N 
FKr radiale Kraft des Dreschkorbes auf das Dreschgut N 
FKt tangentiale Kraft des Dreschkorbes auf das Dreschgut N 
FLj (j = 1…5) Kräfte an den Korbverbindungen (linke Seite) N 
FR1 (j = 1...5) Kräfte an den Korbverbindungen (rechte Seite) N 
Frad radiale Kraftkomponente der Gesamtkraft am Dreschkorb N 
Ftang tangentiale Kraftkomponente der Gesamtkraft N 
Lj (j = 1...5) Länge der Dreschkorbverbindungen m 
mj (j =1…4) zugeführte Kornmasse im Korbabschnitt j kg 
mK Gesamtkornmasse eines Versuches kg 
mKj (j = 1...5) Kornmasse in den Klassen 1 bis 5 kg 
mK6 Kornmasse nach dem Dreschwerk kg 
mNKB NKB-Gesamtmasse kg 
mNKBj (j = 1...5) NKB-Abscheidung in den Klassen 1 bis 5 kg 
mrNKBj (j = 1...4) Restmasse NKB kg 
MT Moment der Dreschtrommel Nm 
MTk Moment am Dreschkorb Nm 
n Drehzahl der Dreschtrommel min-1
PD Leistung der Dreschtrommel  W 
PS spezifische Leistung der ersten Dreschtrommel W/kg/sm 
q spezifischer Gesamtdurchsatz kg/(s.m) 
Q Gesamtdurchsatz kg/s 
QK Korndurchsatz kg/s 
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qK spezifischer Korndurchsatz kg/(s.m) 
QNKB NKB-Durchsatz kg/m 
qNKB spezifischer NKB-Durchsatz kg/(s.m) 
rD Dreschtrommelradius m 
rDT1 Radius der ersten Dreschtrommel m 
rDT2 Radius der zweiten Dreschtrommel m 
RK, (RKi) Restkornfunktion % 
rK Dreschkorbradius m 
sE/sA Verhältnis der Dreschspaltweite   
si (i = 1…4) Dreschspaltweite mm 
SK (SKi) Summenkornabscheidung % 
Spki (i = 1…5) partielle Kornabscheidung  % 
SpNKBi (i =1…5) partielle Abscheidung NKB % 
tv Versuchzeit s 
V1, V2, V3, V Dreschraumvolumen dm3
VK Kornverlust % 
vz Zuführgeschwindigkeit des Dreschgutes  m/s 
α1Κ Korbwinkel der ersten Dreschtrommel 
°
α2Κ Korbwinkel der zweiten Dreschtrommel 
°
αl Korbumschlingungswinkel/3 
°
β Korbeinlaufwinkel °
Δλϕ Teildreschkorblänge m 
λ Angriffswinkel der Gesamtkraft (FG) am Korb  °
μ(b) Winkel der berechneten Kraft 
°
μ Winkel der Gesamtkraft (FG) am Korb bezogen auf 
Radialrichtung 
°
ϕ, ZW Zuführwinkel °
χ Winkel der Gesamtkraft am Korb (FG) bezogen auf die 
Horizontale 
°
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1 Einleitung  
Wie alle Zweige der Landwirtschaft unterliegt auch die Getreideproduktion vor allem in 
Westeuropa in starkem Maße den Veränderungen der äußeren Rahmenbedingungen wie 
zunehmender Kostendruck, wachsender Weltgetreidebedarf sowie einem umfassenden 
Strukturwandel (Betriebsgrößen, überbetrieblicher Maschineneinsatz). Hinzu kommt, dass 
der Einsatz ertragreicher Getreidesorten und verbesserte pflanzenbauliche Maßnahmen zu 
höheren Erträgen der Getreidebestände führen.  
Beide Sachverhalte erfordern von den Mähdreschern höhere Arbeitsleistungen. Sie können 
erreicht werden durch: 
- Vergrößerung der Funktionsbaugruppen 
- Erhöhung der Wirksamkeit der Funktionsbaugruppen 
- Entwicklung neuer Funktionsprinzipe. 
Die Leistungssteigerung der Mähdrescher durch Vergrößerung der Funktionsbaugruppen ist 
kaum noch möglich, da die in gesetzlichen Bestimmungen festgelegten äußeren 
Abmessungen für den Straßen- und Bahntransport bereits ausgeschöpft und teilweise auch 
überschritten sind. Deshalb sind Leistungssteigerungen, vor allem durch die Erhöhung und 
Verbesserung der Wirksamkeit der Funktionsbaugruppen und durch die Entwicklung neuer 
Funktionsprinzipe, möglich [19, 20, 23, 31]. Dabei ist zu berücksichtigen, dass die 
Arbeitsqualität des Mähdreschers verbessert wird und vor allem die Kornverluste und der 
Bruchkornanteil gesenkt werden, dass das Eigengewicht der Mähdrescher und damit der 
Bodendruck nicht weiter erhöht werden und dass der Bedarf der spezifischen 
Antriebsleistung nicht steigt. 
Eine Reihe dieser Forderungen erfüllen vor allem konventionelle Mähdrescher mit 
Tangentialdreschwerk und Schüttlern. Da diese Mähdrescher sehr verbreitet sind und die 
Strohzerstörung geringe Werte annimmt [52, 55], ist es gerechtfertigt, Untersuchungen zu 
Funktionsverbesserungen durchzuführen. Es gibt eine Reihe von Möglichkeiten, 
Verbesserungen an der Drescheinrichtung (Dreschtrommel – Dreschkorb) und dem Gutfluss 
vorzunehmen, um höhere Durchsätze zu erreichen und den spezifischen Energieverbrauch 
zu senken.  
Um die Effizienz des tangentialen Ausdreschprinzips auch im Bereich hoher Durchsätze zu 
verbessern, wird das aus Dresch- und Wendetrommel bestehende Tangentialdreschwerk 
häufig durch Mehrtrommeldreschwerke weiterentwickelt [19, 20, 31]. Auch für diese 
Dreschwerke gilt: 
- Hoher Gesamtdurchsatz 
- Verbesserung des Ausdrusches 
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- Senkung der Kornverluste. 
Diese Faktoren werden maßgeblich durch die Arbeitsweise der Funktionsbaugruppen 
Dreschtrommel-Korb-Kombinationen erreicht.  
Mit Mehrtrommeldreschwerken kann die Durchsatzleistung gesteigert und der Restkornanteil 
verringert werden. Allerdings müssen auch die nachfolgenden Korn-Stroh-
Trenneinrichtungen (Schüttler) und die Reinigungseinrichtungen optimiert werden. 
In den gegenwärtig entwickelten Mähdreschern sind die Funktionselemente vorwiegend 
nach ihrer Wirksamkeit in der Kornabscheidung entwickelt worden. Der spezifische 
Energieverbrauch wurde zwar immer mit betrachtet, aber er stand bisher nicht als 
Auswahlkriterium im Vordergrund. 
In den letzten Jahren haben sich auch in Europa axiale Dresch- und Trennsysteme 
durchgesetzt, und sie gewinnen weiter an Marktanteilen, obwohl der spezifische 
Energieverbrauch gegenüber tangentialen Systemen schlechter ist. Der Nachweis für diese 
Aussage lässt sich zuverlässig über die unterschiedlichen Strohzerkleinerungsgrade beider 
Systeme erbringen.  
Stationäre tangentiale Dreschsysteme aus der Vergangenheit haben kaum eine 
Strohzerkleinerung bewirkt, obwohl sie eine gute Entkörnung und Kornabscheidung besitzen. 
Bei diesen Dreschwerken wird das Dreschgut tangential zugeführt und auch weiter gefördert. 
In der vorliegenden Arbeit besteht die wissenschaftliche Zielstellung zu untersuchen, ob es 
möglich ist, hohe Durchsätze zu erreichen, ohne das Stroh beim Drusch- und Trennvorgang 
zu stark zu zerkleinern. Durch die Zerkleinerung des Strohs werden die Trennprozesse 
erschwert und der spezifische Energieverbrauch steigt stark an.  
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2 Stand der Wissenschaft und Technik 
2.1 Entwicklung von Mähdreschern 
Die Mähdrescher sind Maschinen, mit deren Hilfe vor allem Getreide gemäht und 
gedroschen sowie das Stroh, die Spreu und das Unkraut von den Körnern getrennt werden.  
Bereits 1830 begann in den USA die Entwicklung von Mähdreschern, die von Pferden und 
später von Traktoren gezogen wurden [19, 20]. Der Antrieb der Drescheinrichtung erfolgte 
über ein Bodenrad, Abb. 2-1.  
 
Abb.  2-1: Der erste Mähdrescher [20] 
1871 gab es die ersten selbstfahrenden Mähdrescher, die von einer Dampfmaschine 
angetrieben wurden; der Erfinder war der amerikanische Landwirt Stockton Berry [20].   
Mähdrescherentwicklungen in Deutschland sind seit 1931 bekannt. Die „Deutschen 
Industriewerke“ in Berlin und die Firma CLAAS in Harsewinkel waren daran beteiligt. Das 
Grundgerät war ein Schlepper, um den die Mähdrescherbaugruppen herum gebaut wurden, 
Abb. 2-2. 
 
Abb.  2-2: Der erste selbstfahrende Mähdrescher der Firma CLAAS [20] 
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Nach dem Ende des 2. Weltkrieges wurde die Mähdrescherentwicklung von der Firma 
CLAAS, dem in dieser Zeit einzigen Mähdrescherhersteller in Deutschland, weitergeführt. 
Neue Hersteller kamen hinzu. Alle Hersteller forcierten die Entwicklung von selbstfahrenden 
Mähdreschern.  
Die Mähdrescherentwicklung hat sehr große Fortschritte gemacht. Das betrifft die 
Arbeitsbreite, die Durchsätze  und damit eng verbunden die Antriebsleistung sowie die 
Ausstattungen zur Prozessüberwachung. 
Moderne Mähdrescher sind mit Antriebsleistungen bis 400 kW, Arbeitsbreiten bis 12 m und 
einem Gesamtdurchsatz bis zu 70 t/h und mehr ausgestattet. Da bei heutigen Mähdreschern 
eine Bauraumvergrößerung kaum  mehr möglich ist, müssen für weitere 
Leistungssteigerungen die verschiedenen Funktionsbaugruppen und Wirkprinzipe in den 
Prozessabschnitten untersucht und verändert werden. Das sind vor allem die Dresch-, 
Trenn- und Reinigungseinrichtungen. Dazu wurden in den letzten Jahren zahlreiche 
Untersuchungen  [8, 31, 33, 42, 56]  mit dem Ziel durchgeführt, neue Funktionsprinzipe zu 
entwickeln. 
2.2 Entwicklungstendenzen bei Dreschwerken 
Die Aufgabe von Dreschwerken ist die Entkörnung, d.h. das Herauslösen der Körner aus den 
Fruchtständen, wie Ähren, Rispen, Kapseln, Schoten oder Kolben, durch Schlagen und 
Reiben sowie das Abscheiden der Körner aus dem Stroh. Zur weiteren Kornabscheidung 
schließen sich Trenn- und Reinigungseinrichtungen an, deren Bauart zum Teil von der 
Bauart des Dreschwerkes abhängt. 
Die derzeit bekannten Dreschwerke können in drei Gruppen eingeteilt werden:  
- Tangential-Dreschwerk mit Schüttler (konventionell), Abb. 2-3 
- Tangential-Dreschwerk und Abscheiderotor ( ein oder zwei Rotoren, hybrid), Abb. 2-4 
- Axial-Dreschwerk (ein oder zwei Rotoren), Abb. 2-5 
 
 
 
 
 
 
 
 
2  Stand der Wissenschaft und Technik 5
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Abb.  2-3: Tangential-Dreschwerk mit Schüttler [64] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Abb.  2-4: Tangential-Dreschwerk mit Abscheiderotoren [ 64]  
 
                              
(2) Dreschtrommel 
(4) Abscheiderotoren
(3) Teiltrommel
(1) Beschleunigertrommel 
ϕ* 
 
 
 
 
 
(1) Schrägförderer 
(2) Steinfang
(3) Dreschtrommel 
(6) Wendetrommel 
(4) Dreschkorb 
mulde 
(7) Multischüttler 
(8) PowerSeparator 
(9) Rücklaufboden 
(5) Strohrechen 
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Abb.  2-5: Axial-Dreschwerk [ 64]  
 
Die konventionelle Mähdruschtechnik, tangentiale Beschickung des Dreschwerkes mit 
Hordenschüttler, ist nach wie vor weit verbreitet, Abb. 2-3. Das Dreschgut wird mit einem 
Zuführwinkel von ϕ* = 30...600 und einer Zuführgeschwindigkeit vZ = 2...3,2 m/s zum 
Dreschwerk zugeführt. Beim Eintritt in den Dreschraum wird der Gutstrom umgelenkt. Die 
Dreschtrommel (3) (Durchmesser 600...800 mm mit 6 bis 10 Schlagleisten), die mit einer 
einstellbaren Drehzahl n = 400...1100 1/min rotiert, schlägt mit ihren aufgesetzten 
Schlagleisten auf das Dreschgut. Durch die Schläge der Schlagleisten auf das Dreschgut 
wird das Korn beim Eintritt des Gutes in den Dreschraum ausgedroschen und auf dem 
weiteren Weg durch den Dreschraum beschleunigt. Im Dreschraum, der von der 
Dreschtrommel und dem Dreschkorb (Korbumschlingungswinkel 80...1500) gebildet wird, 
wird die Hauptmenge des ausgedroschenen Kornes (60...90 %) durch den Dreschkorb 
abgeschieden. Das Stroh, noch nicht ausgedroschene Ähren und das noch nicht 
abgeschiedene Korn (Restkorn) werden auf die Schüttlerhorden transportiert. Die 
Schüttlerhorden (3 bis 8) lockern die Strohmatte auf, um die restlichen Körner durch die 
Schwerkraft abzutrennen und das Stroh weiter zufördern. Die Restkörner und kleinere Stroh-
Spreu-Bestandteile (NKB) fallen in die Reinigungseinrichtung und werden dort getrennt. 
Die Mähdrescher unterscheiden sich vor allem in der Anzahl der vor- oder nachgelagerten 
zusätzlichen Trommeln, die den Gutstrom beschleunigen, umlenken oder weitere 
Kornanteile abscheiden sowie durch die Anzahl der Schüttlerhorden. Das Umlenken des 
Dreschgutes an den einzelnen Funktionsbaugruppen benötigt Energie (Korbein- und -
auslauf), so dass es zur Strohzerkleinerung kommt und die Trennprozesse erschwert 
werden. 
In der nächsten Entwicklungsstufe der Mähdruschtechnik wurde die tangentiale Beschickung 
der Dreschtrommel beibehalten, Abb. 2-4. Die Schüttlerhorden werden durch einen oder 
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mehrere Abscheiderotoren ersetzt, z.B. im LEXION 580 der Firma CLAAS. In diesem 
Mähdrescher wurde die Breite der Dreschtrommel auf 1700 mm vergrößert. Der Gutstrom 
wird in den Rotoren aktiv gefördert und die Körner werden zwischen Rotor und Korb 
abgeschieden. Bei diesem Prinzip wirkt die Zentrifugalkraft als dominierende Abscheidekraft. 
Die Erfahrung hat gezeigt, dass Rotoren durch ihr Wirkprinzip leistungsfähiger als Schüttler 
sind, solange das Stroh trocken ist. Sie verfügen zudem über eine größere Abscheidefläche. 
Andererseits benötigen sie eine höhere Antriebsleistung als der Schüttler, so dass diese 
Maschinen stärkere Motoren benötigen und damit einen höheren spezifischen 
Energieverbrauch haben.  
Bei der dritten Bauart (Abb. 2-5), Axialdreschwerke, werden Ausdrusch und 
Kornabscheidung in einem Arbeitsorgan zusammengefasst [9, 38, 39, 54]. Das Gut wird 
zwischen einem Rotor und einem feststehendem Mantel schraubenförmig durch einen 
Dresch- und einen Trennbereich geführt. Dabei wird es vom Eingang zum Ausgang des 
Dreschwerkes mit abnehmender Intensität bearbeitet. Die Axialmähdrescher benötigen eine 
höhere Antriebsleistung und verbrauchen mehr Kraftstoff. Bei höherer Getreidefeuchtigkeit 
sinkt die Durchsatzleistung unter die vergleichbarer Schüttlermaschinen.  
Aus physikalischer Sicht bietet der reibende Drusch Vorteile, vor allem bei trockenem 
Erntegut. Axialmähdrescher erreichen eine flachere Abscheidekennlinie, das bedeutet eine 
höhere Durchsatzleistung bei gleichen Verlusten als Schüttlermaschinen unter trockenen 
Bedingungen, Abb. 2-6. 
 
(%
) 
Ve
rlu
st
e 
 Schüttler-  
Mähdrescher 
Rotor-  
Mähdrescher  
 
 
 
 
 
 
 
 
 Strohdurchsatz (t/h) 
Abb.  2-6: Durchsatz-Verlust-Kennlinien [11]  
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Die Vorteile der konventionellen Mähdrescher liegen im geringen Kraftstoffbedarf, in der 
leichteren Bauart und darin, dass bei feuchtem Erntegut die Verringerung  der 
Abscheideleistung geringer ist als bei Axialdreschwerken.  
Die Nachteile werden mit zunehmendem Gutdurchsatz sichtbar. Vor allem der Schüttler 
begrenzt die Leistung, da die restlichen Körner nicht mehr aus der relativ starken Strohmatte 
abgetrennt werden können. Deshalb wurde in Verbindung mit der Leistungssteigerung von 
Tangentialmähdreschern nach Lösungen gesucht, um noch im Dreschwerk die 
Kornabscheidung zu erhöhen.  
In Tabelle 2-1 sind die Vor- und Nachteile der vorgestellten Mähdrescherbauarten 
zusammengefasst.  
Tab.  2-1: Übersicht über die Vor- und Nachteile typischer Funktionsprinzipe bei 
Mähdreschern 
 Tangential-Dreschwerk mit 
Schüttler 
Tangential-Dreschwerk mit 
Abscheiderotoren 
Axial-Dreschwerk 
- Vorteil - schlagender Drusch 
- geringe 
Strohzerkleinerung 
- spezifischer 
Energiebedarf gering 
- schlagender Drusch 
- Zentrifugalabscheidung 
nach dem Dreschwerk 
- Leistungssteigerung 
möglich ohne 
Verbreiterung der 
Maschine  
-  reibender Drusch 
-  geringer Körnerbruch 
-  hohe Durchsatzleistung 
- Leistungssteigerung 
möglich ohne 
Verbreiterung der 
Maschine 
- Nachteil - Durchsatzbegrenzung 
wegen Maschinenbreite 
- Schwerkraftabscheidung 
am Schüttler 
- Strohzerkleinerung hoch 
- hoher spezifischer 
Energiebedarf 
-  Gutfeuchte beeinflusst  
den Durchsatz stark 
- starke Strohzerkleinerung 
- hoher spezifischer 
Energiebedarf 
 
2.3  Bauarten von Tangentialdreschwerken 
Um die Effizienz des tangentialen Ausdreschprinzips auch im Bereich hoher Durchsätze zu 
verbessern, wird das konventionelle aus Dresch- und Wendetrommel bestehende 
Tangentialdreschwerk zunehmend durch Mehrtrommeldreschwerke ersetzt. Ein großer Teil 
der in Deutschland angebotenen Schüttlermähdrescher der oberen Leistungsklassen ist mit 
Mehrtrommeldreschwerken ausgerüstet [31] 
Die konventionelle Dreschtrommel bleibt erhalten. In der Regel werden nach der 
Dreschtrommel weitere Trommeln eingebaut, die unterschiedliche Aufgaben haben: 
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Wendetrommel, Beschleunigertrommel (Zentrifugalbeschleuniger), Abb. 2-7. Ausnahme ist 
das APS-System von CLAAS, bei dem die Beschleunigertrommel vor der Dreschtrommel 
installiert ist. 
 
e) c) b) 
 
d) 
 
 
 
 a) 
  
 
 
 
 
 
 
 
f) g) h) 
  Abb.  2-7: Mehrtrommel-Tangentialdreschwerke [ 64]  
a) Laverda series L, LX and Integrale (MCS);  b) New Holland TC 55, 57; c) 
New Holland 8080 and TC 59; d) New Holland series CX; e) Massey Ferguson; 
f) Deutz-Fahr Top Liner 8XL ;  g) New Holland TX ; h) CLAAS Comandor 
228CS.  
In der Abb. 2-7 sind verschiedene Lösungen für die Anordnung, die Bauform und die Anzahl 
der Trommeln dargestellt. Alle nach dem Dreschwerk folgenden Trommeln haben die 
Aufgabe, die Kornabscheidung zu verbessern. 
Mit dem gleichen Ziel, die Entkörnung und die Kornabscheidung  zu verbessern, hat die 
Firma CLAAS eine Beschleunigertrommel entwickelt, Abb. 2-8. Das Dreschgut wird, bevor 
es von den Schlagleisten erfasst wird, beschleunigt, damit beim Eintritt in die Dreschtrommel 
eine höhere Geschwindigkeit vorhanden ist. 
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Abb.  2-8: Dreschwerk mit Beschleunigungstrommel, CLAAS Medion [ 64]  
 
Durch die Kombination des Tangentialdreschwerkes mit Abscheiderotoren, die längs in die 
Mähdrescher eingeordnet sind, wird eine weitere Leistungssteigerung erreicht. Diese 
Mähdrescher werden als Hybridmähdrescher bezeichnet, Abb. 2-9.   
 
 
a) b) 
 
 
 
 
 
Abb.  2-9: Dreschwerk mit zwei axialen Abscheiderotoren [ 64]  
a) John Deere 9780 CTS, b) CLAAS Lexion 480 
 
2.4 Analyse des Gutflusses 
Bei allen in den Abb. 2-7 bis Abb. 2-9 dargestellten Dreschsystemen erfolgt eine relativ 
starke Umlenkung des Dreschgutes am Eingang in das Dreschwerk. Dabei ist die 
Komponente der Gutgeschwindigkeit, die in radialer Richtung der Dreschtrommel wirkt, 
wesentlich größer als die Komponente in tangentialer Richtung. 
Diese Tatsache hat zur Folge, dass das Dreschgut von der Dreschtrommel schlecht 
angenommen wird. Die Leistung zur Beschleunigung des Dreschgutes in tangentialer 
Richtung ist damit relativ groß. Dabei wird die Komponente der Geschwindigkeit in radialer 
Richtung vernichtet. Diese Zuführung ist bei allen Mähdreschern ähnlich, da die 
Kornabscheidung bisher immer in Richtung Feldoberfläche erfolgen musste. Bei dieser 
Zuordnung (Abb. 2-10) kommt es zu erhöhter Strohverformung und Strohzerkleinerung. 
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Bei Hybridmähdreschern wird die Strohzerkleinerung durch die Axialabscheiderotoren noch 
verstärkt. 
Demzufolge gilt es, in Untersuchungen das gesamte Dresch- und Trennsystem eines 
Mähdreschers zu betrachten, um von Beginn an, die Strohzerkleinerung gering zu halten. 
Die Vorteile dieser Zielstellung liegen im spezifischen Energiebedarf und in den besseren 
Trenneigenschaften des Korn-Stroh-Gemisches. 
Um möglichst eine starke Richtungsänderung der Bewegungsgeschwindigkeit des 
Dreschgutes zu vermeiden, sollte das Dreschgut  der Dreschtrommel tangential zugeführt 
werden, Abb. 2-11.  
 
ϕ* 
Umlenkung des Dreschgutes 
Körner werden teilweise in den inneren 
Schichten verdichtet   
Korn und NKB durch den Dreschkorb 
 
 
 
 
 
 
 
Abb.  2-10: Konventionelle Dreschgutzuführung  
 
 
ϕ 
Korn und NKB durch den Dreschkorb 
 
 
 
 
Abb.  2-11: Tangentiale Dreschgutzuführung  
Um das Dreschgut wieder in Richtung Maschinenende fördern zu können, werden zwei 
Dreschtrommeln parallel übereinander angeordnet, Abb. 2-12. Damit werden große 
Umschlingungswinkel der Körbe erreicht, die Gutführung geht kontinuierlich ineinander über, 
der Dreschspalt kann groß gewählt werden und der spezifische Energiebedarf  wird kleiner. 
Aus diesen Betrachtungen heraus wurde das Konzept für den Versuchstand entwickelt.     
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Abb. 2-12 zeigt das Schema des Versuchsstandes. Die neue Drescheinrichtung besteht aus 
zwei Tangential-Dreschtrommeln, die in Gutflussrichtung nacheinander angeordnet sind. 
Dazu gibt es folgende Überlegungen: 
- Bei dieser Drescheinrichtung wird das Dreschgut in der Bewegungsrichtung beschleunigt. 
Das Dreschgut erhält eine kleinere Kraft durch die Schlagleisten. Der Kornbruch, die 
Strohzerkleinerung und das Abreisen der Ähren nehmen ab.  
- Die erste Trommel hat die Funktion einer Dreschtrommel mit Kornabscheidung und sie 
übernimmt zusätzlich die Funktion einer Beschleunigungstrommel für die zweite 
Dreschtrommel, ähnlich dem Beschleunigungsrotor beim CLAAS/Medion, vgl. Abb. 2-8.  
- Die Gesamtlaufzeit des Erntegutes entlang der beiden Dreschkörbe erhöht sich, dadurch 
wird eine intensivere Abscheidung erreicht.  
- Die Gutschicht wird bei gleichem Durchsatz dünner. 
- Die Gesamtabscheidefläche der Drescheinrichtung erhöht sich. 
 
mNKB + mk 
1  
2  
3  
4  
ϕ  
αK1  
αK2  
β  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Abb.  2-12: Schematische Darstellung des Versuchsstandes Zweitrommeldreschwerk 
1,2 - Zuführeinrichtungen; 3 - Dreschtrommel 1; 4 - Dreschtrommel 2; αK1, αK2 – 
Korbwinkel der ersten und zweiten Dreschtrommel; β - Korbeinlaufwinkel 
(Winkel zwischen der Senkrechten und den Korbeinlauf); ϕ - Zuführwinkel; mNKB 
– NKB-Masse; mk - Gesamtkornmasse. 
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3 Schlussfolgerungen 
Um nachzuweisen, dass die tangentiale Zuführung des Dreschgutes den spezifischen 
Energieverbrauch und die Strohzerkleinerung verringert, sind die Einflussgrößen 
Zuführwinkel ϕ und Korbabstand bei verschiedenen Korbspaltweiten zu untersuchen. Dabei 
sind die Durchsätze zu variieren.  
Der spezifische Energieverbrauch kann aus dem Drehmoment und dem Durchsatz 
berechnet werden. 
Um  den Entkörnungs- und den Trennprozess tiefgründiger beurteilen zu können, hält es der 
Bearbeiter für zweckmäßig, den Dreschkorb der ersten Dreschtrommel in drei Segmente 
aufzuteilen und an diesen die Kräfte zu messen. Gleichzeitig wird das abgeschiedene Korn-
NKB-Gemisch der drei Segmente getrennt aufgefangen, so dass die Abscheidung in den 
einzelnen Segmenten betrachtet werden kann. An der 2. Dreschtrommel werden keine 
Veränderungen vorgenommen, damit die Tiefgründigkeit der Untersuchungen nicht 
gefährdet wird. Es wird festgelegt, dass die Abscheidefläche der 2. Dreschtrommel in zwei 
Klassen aufgeteilt wird. Der Körnerrest wird ebenfalls in einer gesonderten Klasse ermittelt. 
Damit ergeben sich als Zielstellung der Arbeit folgende Anforderungen an den 
Versuchsstand und der zu messenden Größen: 
1. Versuchsparameter und Messeinrichtungen 
- Zuführwinkel ϕ 
- Korbabstand sE/sA 
- Durchsatz  
- Drehmomentenmessstelle an der ersten Dreschtrommel 
- Kraftmesseinrichtungen am ersten Korb 
- Einteilung der Kornabscheidung in fünf Klassen. 
2. Messgrößen 
- Gesamtdurchsatz 
- Korn- und NKB-Abscheidung in den einzelnen Klassen 
- Körnerrest nach den zwei Dreschtrommeln 
- Kräfte 
- Moment 
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4 Theoretische Untersuchung Kräfte am Dreschwerk  
4.1 Physikalisches Modell 
Das Dreschgut wird dem Dreschwerk in Gutflußrichtung zugeführt, und von den 
Schlagleisten der rotierenden Dreschtrommel erfasst. Bereits im Einzugsbereich beginnt 
durch den Schlag der Schlagleisten die Entkörnung. Nach dem Schlag der ersten 
Dreschtrommelleiste auf das Dreschgut sind die Körner noch nicht vollständig aus dem 
Fruchtstand gelöst. Die weitere Entkörnung erfolgt im Dreschraum, in dem auf das 
Dreschgut weitere Schläge von den Leisten der Dreschtrommel und Schläge durch die 
Korbleisten einwirken. Die ausgedroschenen Körner werden durch die Siebfläche des 
Dreschkorbes abgeschieden. 
Die Bewegungsverhältnisse des Dreschgutes im Dreschspalt sind sehr komplex. Zur 
Bewertung des Dreschvorganges wird das Dreschgut in Korn und Nichtkornbestandteile 
(NKB) eingeteilt. 
Bei der Bewegung des Kornes werden drei Fälle unterschieden:  
 1. Das Korn bewegt sich durch die Gutschicht und wird abgeschieden, wenn es durch die 
Siebfläche des Dreschkorbes fällt. 
 2. Das Korn wird abgebremst, wenn es direkt mit dem Stroh in Berührung kommt.  
 3. Das Korn bewegt sich nach dem Zusammenstoß mit den Dreschkorbleisten in  die 
entgegengesetzte Richtung. Die Menge des Korns, die sich entgegengesetzt bewegt, ist 
abhängig von der geometrischen Gestaltung der Siebfläche des Dreschkorbes. 
Durch die Schläge der Schlagleisten werden Kräfte auf das Dreschgut übertragen, die in 
eine horizontale und eine vertikale Komponente aufgeteilt werden können. Diese Wirken auf 
den Dreschkorb und stellen die Reaktionskräfte dar. Sie wirken der Bewegung des 
Dreschgutes entgegen. In Abb. 4-1. ist das Grundmodell für die Kräfte und 
Bewegungsverhältnisse im Dreschprozess dargestellt.  
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θ 
FDt 
FDr 
Eintritt Dreschgut 
Bewegung  der Körner in Richtung 
Dreschkorb  
Bewegung des Dreschgutes in 
Richtung Korbende 
FKt 
FKr 
Bewegung der ausgedroschenen Körner durch 
den Dreschkorb (Abscheidung) 
Austritt NKB, 
Dreschgut 
Abb.  4-1: Physikalisches Modell des Dreschprozesses 
FDr – radiale Kraft der Dreschtrommel auf das Dreschgut 
FDt – tangentiale Kraft der Dreschtrommel auf das Dreschgut 
FKr – radiale Kraft des Dreschkorbes auf das Dreschgut 
FKt – tangentiale Kraft des Dreschkorbes auf das Dreschgut 
4.2 Berechnungsmodell- Kraftmodell 
Zum Dreschen wird das Dreschgut in den Dreschspalt eingezogen. Währen die ersten 
Schlägen der Schlagleisten der Dreschtrommel, die Entkörnung bewirken, führen die 
weiteren Schläge der Trommelleisten hauptsächlich zu einer Beschleunigung des Gutes 
durch den Dreschspalt. Durch die verschieden Spaltweiten am Anfang und am Ende des 
Dreschkorbes ist zu erwarten, dass im Endbereich des Dreschkorbes größere Kräfte wirken. 
Um genauere Erkenntnisse über die Kraftwirkungen am Dreschkorb zu erhalten, wird der 
Dreschkorb in drei Bereiche aufgeteilt, an denen die Kräfte gemessen werden (Abb. 4-2 und 
Abb. 4-3). Die Dreschspaltweite kann mit Hilfe der  Korbverbindungen verändert werden.  
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θTl = Korbumschlingungswinkel3 
                Modell 
                Erste Dreschtrommel 
                  Versuchstand 
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Abb.  4-2: Modell der  Funktionsgruppe Dreschtrommel - Dreschkorb                                       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FG1 
A
B
C 
D 
FL1 
FL2 
FL3 
FL4 
FL5 
FG2 
FG3 
FG 
Abb.  4-3: Modelle 
Für die weiteren Untersuchungen werden folgende Kräfte definiert, Abb. 4-3. 
FL1; FL2; FL3; FL4; FL5: Kräfte an den Korbverbindung (Meßgrößen). 
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FG1; FG1; FG2: Kräfte des Dreschgutes auf die Dreschkorbsegmente. 
FG: Gesamtkraft des Dreschgutes auf den Dreschkorb.  
Es gilt:   
321 GGGG FFFF
rrrr
++=  
Zur Berechnung wird das Kräftemodell des Dreschkorbes freigeschnitten. Damit ergibt sich 
das Kräftemodell in Abb. 4-4. 
 
 
 
 
 
                        Abb.  4-4:  Kräftemodell des Dreschkorbes  
Damit gilt für das System:  
;54321 LLLLLG FFFFFF ++++=
rrrrrr
       (4.1) 
).( 54321 LLLLLoG FFFFFMFXh
rrrrrrrr
++++=       (4.2) 
Hier sind: 
1LF
r r
, ,2LF 3LF
r
, ,4LF
r
5LF
r
; ( LiF
r
(FLiX, FLiY)): gemessene Kräfte an den Korbverbindungen;  
)( 54321 LLLLLo FFFFFM
rrrrrr
++++ : Moment der Kräfte 1LF
r
, 2LF
r
, 3LF
r
, 4LF
r
, 5LF
r
 mit Bezug auf den 
Punkt O. 
D
C
B 
A 
FL1 
FL2 
FL3 
FL4 
Y
FL5 
O X
FG 
Frad 
Ftang 
λ 
h μ 
χ E
F
rk χ 
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Es muß die Gesamtkraft GF
r
(Frad, Ftang) und deren Richtung (Winkel μ, λ) bestimmt werden. 
Die Gleichungssystem (4.1; 4.2) ist ein lösbares Gleichungssystem. Es gilt: 
- Die Gesamtkraft: 
;tan gradGYGXG FFFFF +=+=
rrrrr
       (4.3) 
FGx = FL1x + FL2x + FL3x + FL4x + FL5x;       (4.4) 
FGy = FL1y + FL2y + FL3y + FL4y + FL5y;       (4.5) 
FG = GyGx FF 22 +          (4.6) 
Es sind FGx, FGy, Frad, Ftang die Komponenten der Kraft FG in x-, y- Richtung sowie in die 
tangentiale und radiale Richtung. 
- Richtung der Kräfte 
tanχ = FGy/FGx; 
χ = arctan(FGy/FGx)         (4.7) 
Aus Gleichung 4.2 erhält man: 
h = )( 54321 LLLLLo FFFFFM
r r r rr
++++ /FG      (4.8) 
 sinμ = OF/OE = h/rK 
μ = arcsin(h/rK)         (4.9) 
- Angriffspunkt der Gesamtkraft  
Der Angriffspunkt E wird durch den Winkel λ bestimmt 
λ = μ  - χ           ( 4.10) 
Unter Verwendung der aufgeführten Gleichungen können die Kräfte an den einzelnen 
Korbsegmenten und ihre Richtung berechnet werden. Es ist zu erwarten, dass durch die 
große Masse der Dreschkorbsegmente und deren Verbindung untereinander große Fehler 
bei den Messungen auftreten werden. Eine Kalibrierung der Meßgeber kann nur im 
Gesamtsystem erfolgen. Auf Grund dieser Tatsache wird neben der Messung der Kräfte 
festgelegt, das Drehmoment an der Dreschtrommel zu messen. Daraus kann nährungsweise 
auch die Gesamttangentialkraft berechnet und die Richtigkeit der Kräftemessung überprüfen 
werden. Die Ermitllung der radialen Kräfte war nicht möglich. 
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5   Experimentelle Untersuchungen 
5.1 Versuchsaufbau und Versuchsparameter 
Der schematische Aufbau der Versuchsstandes ist in Abb. 5-1 dargestellt. Das Dreschgut 
wird der Schlagleistendrescheinrichtung 3 mittels der Zuführeinrichtungen 1,2 zugeführt. Das 
den Dreschspaltausgang verlassende Stroh-Korn-Gemisch an der Dreschtrommel 4 wird 
abgelegt und nach dem Versuch mit einem Schüttler separiert. Die beim Dreschvorgang 
durch den Dreschkorb abgeschiedenen Korn- und Strohmassen werden in Klassen 1...5 
gesammelt. Die Restkörner (mk6) werden mit einem Schüttler nach dem Versuch ermittelt.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Klasse 6 
5 1 A
mNKB + mK 
mK1+mNKB1 
mK2 + mNKB2 
mK3 + mNKB3
 mK4  
+ mNKB4 
mK6 + mNKB6 
1  
2  
3  
4  
Klasse 1 
Klasse 2 
Klasse 3 
Klasse 4 
Klasse 5 
ϕ  
αK1  
αK2  
β  
 mK5  
+ mNKB5 
vE 
Abb.  5-1: Schematischer Aufbau des Versuchsstandes Zweitrommeldreschwerk 
1,2 – Zuführeinrichtungen; 3-Dreschtrommel 1; 4- Dreschtrommel 2; 
Klassen 1...6. mNKB – NKB-Masse; mK- Gesamtkornmasse; mK1, mK2, mK3, 
mK4, mK5 – Masse des Korns in Klasse 1..5; mK6, -Masse des Korns in 
Klasse 6 (Kornverlust). αK1, αK2 – Korbumschlingungswinkel der ersten und 
zweiten Dreschtrommel.  β - Korbeinlaufwinkel der Trommel 4 (Winkel 
zwischen der Senkrechten und einer Geraden, die durch den Drehpunkt 
geht und auf der Tangente des Korbeinlaufes senkrecht steht). ϕ - 
Zuführwinkel. 
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Der Versuchsstand ist durch die in Tabelle 5-1 dargestellten technischen Kenngrößen 
charakterisiert.  
Tab.  5-1: Technische Daten und Bedingungen 
Technische Kenngröße Wert 
Dreschkanalbreite BT = 0,8 m 
Radius der ersten Dreschtrommel rDT1 = 0,33 m 
Radius der zweiten Dreschtrommel rDT2 = 0,33 m 
erste Klasse 0,26 m    (42°) 
zweite Klasse 0,26 m  (42°) 
Korblänge des ersten Dreschkorb 
dritte Klasse 0,26 m    (42°) 
vierte Klasse 0,31 m    (52°) Korblänge des zweiten Dreschkorb 
fünfte Klasse 0,288 m  (48°) 
Korbumschlingungswinkel αK1 = 126° ;αK2 = 100° 
Korbeinlaufwinkel β = 90° 
Getreideart Winterweizen 
Zuführgeschwindigkeit vE = 3 m/s 
 
Der Aufbau des Versuchsstandes geht aus den Abbildungen, Abb.5-1, Abb. 5-2 und 
Abb. 5-3 hervor. 
 
                 
Abb.  5-2: Zuführeinrichtung 
 
Mit Hilfe einer Gewindestange und einem Lochraster kann der Zuführwinkel des 
Schachtes einfach geändert werden, Abb. 5-3. 
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Kasten mit 
Lochraster 
Gewindestange 
Abb.  5-3:  Verstelleinrichtung- Zuführwinkel 
Für die erste Dreschtrommel wird die Dreschspaltweite durch die Werte s1 bis s4 festgelegt 
(zB. sE/sA_20-16-12-8 mm). Zur Dreschspaltänderung werden die Längen der 
Korbverbindungen (L1, L2, L3, L4, L5)  geändert, Abb. 5-4. 
 
L1 
L4 
L3 
L5 
L2 s1 s2 
s3 
s4 
 
Korbverbindungen 
 
 
 Abb.  5-4: Schema zur Dreschspaltänderung 
Zur Kräftemessung am ersten Dreschkorb sind zwischen Rahmen und Dreschkorb 
Zugkraftgeber eingebaut, Abb. 5-5. Diese Zugkraftgeber besitzen an ihren Anlenkpunkten 
Kugelgelenke. Zwischen den Dreschkorbsegmenten befinden sich Gleitlager, so dass die 
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Reibkräfte zur Verspannung der Korbsegmente führen können und es somit zu einer 
Beeinflussung der einzelnen Kraftmessungen kommen kann. Hinzu kommt noch, dass die 
Dreschkorbsegmente eine große Masse besitzen und damit die Messwerte der Kräfte mit 
beträchtlichen Fehlern behaftet sein können.  
Um diese Nachteile etwas auszugleichen, werden die Korbsegmente definiert belastet. 
                       
Abb.  5-5: Versuchsstand-Kraftmesseinrichtungen 
Abb. 5-6 und Abb. 5-7 zeigen das Kalibrierungsschema der Messgeber. Dabei werden die 
Kräfte auf den Dreschkorb durch Gewichte an einem Seil eingeleitet. Bei der Kalibrierung 
wird wie folgt verfahren: 
Das Gewicht wird von 100 N bis 600 N erhöht;  
Die Positionen der Angriffspunkte A1 bis A10 und der Umlenkpunkte B1 bis B3 werden geändert 
und führen zur Richtungsänderung der Vektoren der Belastungskraft FGW, Abb. 5- 7.   
 
 
linke Seite 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Abb.  5-6: Schema zur Kalibrierung der Kraftmessgeber (Ansicht von hinten)  
 
Gewicht rechte Seite 
Dreschkorb 
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B3 
 
 
Abb.  5-7: Schema zur Kalibrierung der Kraftmessgeber (Seitenansicht) 
Bei den einzelnen Versuchen wurde in folgenden Punkten belastet: 
Tab.  5-2: Koordinaten der Angriffs- und Umlenkpunkte Ai(Xi, Yi); Bi (Xi, Yi) 
Versuch-Nr. Angriffspunkt Umlenkpunkt Belastung (N) 
Vr1 A1(335, -191) B1(1120, -171) 
Vr2 A2(383, -89) B1(1120, -171) 
Vr3 A3(400, 18) B1(1120, -171) 
Vr4  A4(397, 89) B2(740, 120) 
Vr5 A4(397, 89) B1(1120, -171) 
Vr6 A5(356, 199) B2(740, 120) 
Vr7 A6(326, 244) B3(525, 530) 
Vr8 A7(304, 283) B2(740, 120) 
Vr9 A8(236, 336) B3(525, 530) 
Vr10 A9(184, 361) B3(525, 530) 
Vr11 A10(127, 384) B3(525, 530) 
 
 
 
 
 
100, 200,300, 400, 
500, 600 
Mit Hilfe der Gleichungen (4.4) bis (4.10) und den Messwerten wird eine resultierende Kraft 
und deren Angriffswinkel berechnet. In Abb. 5-8 und im Anhang A1 sind die Ergebnisse 
dargestellt. Zu erkennen ist, dass die berechneten Kräfte, insbesondere bei 100 N stark 
abweichen. Das war zu erwarten. 
 
FL2 
FGW 
FL1 
FL3 
FL4 
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A3 
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A1 
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Dreschtrommelwelle 
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y 
χ 
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.N 
 
Abb.  5-8: Berechnete Kraft aus Messwerten für den Dreschkorb insgesamt in Abhängigkeit 
von der Seilkraft (Vr1... Vr11- Versuchsnummer) 
Die berechneten Kräfte weichen von den eingeleiteten Kräften am Dreschkorb stark ab, Abb. 
5-8.  Ursache ist der Einfluss der Reibungskräfte in den Dreschkorbteilverbindungen. Der 
Fehler nimmt mit steigender  Seilkraft auf den Dreschkorb stark zu.  
Die Standardabweichung liegt in einem Bereich von 8,7 bis 82,7 und der Standardfehler liegt 
in einem Bereich von 2,6 % bis 24,9 %, Tab. 5-3. 
Tab.  5-3: Standardabweichung und Standardfehler 
Seilkraft [N] 100 200 300 400 500 600 
Mittelwert (Me.) [N] 34.23 171.96 218.51 349.88 395.30 520.54 
Standardfehler 2.62 8.09 17.11 15.91 22.14 24.95 
Standardabweichung 8.71 26.84 56.76 52.78 73.43 82.73 
Minimum 20.04 122.20 144.64 258.81 292.93 335.67 
Maximum 42.45 203.90 350.71 409.91 529.36 620.60 
Die Abhängigkeit zwischen resultierender Kraft am Dreschkorb FK(r) und mittlerer berechneter  
Kraft FK(bm) kann mit folgender Gleichung berechnet werden:  
FK(r) = 1.0834*FK(bm) + 44,9  N.  (FK(bm) in N)    ( 5.1) 
Diese Gleichung wird für die Berechnung der Kräfte verwendet, die auf den Dreschkorb 
wirken. 
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Das Drehmoment wird an der ersten Dreschtrommel gemessen, Abb. 5-9. Es handelt sich 
um einen Drehmomentenmessgeber, der auf der Basis einer Dehnmessstreifen Vollbrücke 
arbeitet. Die Kalibrierung erfolgte über die Kalibrierwerte des Messkanals. 
                    
Abb.  5-9: Geber für Drehmoment am Versuchsstand 
Das Schema der Messwerterfassung ist in Abb. 5-10 dargestellt. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
MT 
2x applizierte 
DMS * 
Schleif- 
ring- 
übertrager 
FL1.. FL5 
 
Typ:   
KM1505K 1KN  
und 
KM1505K 500N 
**  
PC mit 
Catman3 
 
 
 
HBM Messgeräte 
Messverstärker 
(MGC-plus) 
 
1 x  
ML 55 
 
1x 
HL801 
 
 
2 x 
ML 55 
FR1.. FR5 
 
Typ:   
KM1505K 1KN  
und 
KM1505K 500N 
**  
Abb.  5-10: Schema der Messwerterfassung 
* Typ 1- XY21-6/350 von HBM; Kennlinie durch Kalibrieren bestimmt 
** 2x Kraftaufnehmer KM1505K 1KN mit DMS- Vollbrücke von Megatron 
    3x Kraftaufnehmer KM1505K 500N mit DMS- Vollbrücke von Megatron   
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5.2 Versuchsprogramm 
Ausgehend von der Zielstellung der Arbeit sind folgende Parameter zu untersuchen: 
- Zuführwinkel (ϕ) 
- Dreschspaltweite 
- spezifischer Durchsatz 
Dafür sind folgende Größen zu messen: 
- Kornabscheidung und Abscheidung der Nicht-Korn-Bestandteile in der Klassen (mK1, ... 
mK5, mNKB1, mNKB2,..., mNKB5) 
- Kräfte am Dreschkorb 
- Drehmoment an der ersten Dreschtrommel 
- Kornverlust nach der zweiten Dreschtrommel (mK6). 
Als Betriebsparameter wird eine Versuchszeit von 10 s festgelegt. Das Versuchsprogramm 
ist in der folgenden Tab. 5-4 zusammengestellt (sE/sA_s1-s2-s3-s4; Abb. 5-4). 
Tab.  5-4: Versuchsprogramm 
Versuchs-Nr. q [kg/s.m] vZ 
[m/s] 
ϕ [0] sE/sA_DT1 
[mm] 
sE/sA_DT2 
[mm] 
n (DT1/DT2)
[min-1] 
1-4 6, 7, 8, 9 3 50 20-14-12-8 12/8 800/900 
5-8 6, 7, 8, 9 3 50 20-16-12-8 12/8 800/900 
9-12 6, 7, 8, 9 3 50 22-18-14-10  12/8 800/900 
13-16 6, 7, 8, 9 3 50 24-19-14-9 12/8 800/900 
17-20 6, 7, 8, 9 3 60 20-14-10-8 12/8 800/900 
21-24 6, 7, 8, 9 3 60 20-16-12-8 12/8 800/900 
25-28 6, 7, 8, 9 3 60 20-16-16-10 12/8 800/900 
29-32 6, 7, 8, 9 3 60 20-18-18-10 12/8 800/900 
33-36 6, 7, 8, 9 3 60 22-18-14-10 12/8 800/900 
37-40 6, 7, 8, 9 3 60 24-19-14-9 12/8 800/900 
41-44 6, 7, 8, 9 3 70 20-14-10-8 12/8 800/900 
45-47 6, 7, 8, 9 3 70 20-16-12-8 12/8 800/900 
48-51 6, 7, 8, 9 3 70 22-18-14-10 12/8 800/900 
52-55 6, 7, 8, 9 3 70 22-18-14-10 20/8 800/900 
56-59 6, 7, 8, 9 3 70 22-18-14-10 12/10 800/900 
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5.3 Beschreibung der Versuchsdurchführung  
Entsprechend dem zu realisierenden Durchsatz wird auf einen definierten Abschnitt des 
Zuführbandes der Zuführeinrichtung eine bestimmte Masse an Weizen gleichmäßig 
aufgelegt. Die aufzulegende Masse wird mit Hilfe einer elektronischen Waage gewogen und 
auf das Band der Zuführeinrichtung auf eine bestimmte Länge aufgelegt. Ingesamt beträgt 
die belegte Bandlänge bei jeden Versuch 28 m. Das Dreschgut wird mit Hilfe eines 
Schrägförderschachtes mit einer konstanten Fördergeschwindigkeit von 3 m/s der 
Dreschtrommel zugeführt. Es wird bei der Übergabe vom Schrägförderschacht zum 
Dreschwerk beschleunigt. Die Schlagleisten der Dreschtrommel dreschen die Körner aus. 
Die ausgedroschenen Körner werden in 5 Klasse abgeschieden, Abb. 5.1. Die Masse aus 
NKB und Korn wird für jede der 5 Klassen ermittelt. Mit Hilfe einer Reinigung werden die 
Körner von den Nicht-Korn-Bestandteilen getrennt. Die Körner, die nach den zwei Trommeln 
nicht abgeschieden sind, werden abgelegt und nach dem Versuch getrennt. Mit einem 
Schüttler werden die restlichen Körner vom Stroh getrennt. Das Korn-NKB-Gemisch wird auf 
eine Reinigung gegeben, um die Körner vom NKB zu trennen und anschließend deren 
Masse zu bestimmen. 
5.4 Versuchsauswertung 
Im Rahmen der vorliegenden Untersuchungen sollen die Bewertungsgrößen 
Kornabscheidung, Abscheidung von NKB, der Energiebedarf und der Kornverlust nach den 
beiden Dreschtrommel betrachtet werden. Entsprechend der Zielstellung der Arbeit und des 
daraus entwickelten Versuchsprogramms wurden in den Versuchen folgende Parameter 
variiert: 
- der Durchsatz 
- der Korbspalt am ersten Korb 
- der Zuführwinkel. 
Als Messgrößen wurden ermittelt: 
- Gesamtdurchsatz 
- Korndurchsatz 
- NKB- Durchsatz 
- Kornabscheidung in den Klassen 1 bis 5 
- NKB- Abscheidung in den Klassen 1 bis 5 
- Kornverlust 
- Spezifische Leistung der ersten Dreschtrommel 
- Kräfte am ersten Dreschkorb. 
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Die grundsätzliche Zielstellung der Untersuchung besteht darin, in welchem Umfang mit 
einer tangential beschickten Dreschtrommel es gelingt, das Getreide zu entkörnen und die 
Körner abzuscheiden. Auf diesen Prozess haben neben der Drehzahl der Dreschtrommel, 
der Zuführwinkel und der Korbspalt einen Einfluss. Die Drehzahl der Dreschtrommel und die 
Gutart (Weizen) wurden festgelegt. Damit ergaben sich die zu verändernden technischen 
Parameter, der Zuführwinkel und der Dreschkorbabstand. Die Definition der Kornmassen ist 
aus Abb. 5-11 zu entnehmen. 
 
mK1 + mNKB1 
mK + mNKB 
m1 + mrNKB1 
           
Abb.  5-11: Definition der Korn und NKB- Massen 
Es sind: 
- mK1, mK2,... mK6   Kornmasse in Klasse 1,2...,6 
- m1,m2,... m6   Restkornanteil am Ende der Klasse 1, 2... ,6 
- mNKB1, mNKB2,... mNKB6 NKB-Masse in Klasse 1, 2..., 6 
- mrNKB1, mrNKB2, ... mrNKB4 Restmasse NKB   
- mK     Gesamtskornmasse eines Versuches 
 
 
mK2 + mNKB2 m2+mrNKB2 
m3+mrNKB3 
mK3 + mNKB3 
mK4 + mNKB4 m4 + mrNKB4 
mK6 + mNKB6 
mK5 + mNKB5 
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Entsprechend der Versuchsdurchführung werden die einzelnen Größen wie folgt berechnet: 
- Gesamtdurchsatz: 
Q = 
v
NKBNKBKK
v
NKBK
v
ges
t
mmmm
t
mm
t
m 6161 ...... +++++=+=   [kg/s] (5.2) 
tv -Versuchzeit. 
- Spezifischer Gesamtdurchsatz: 
q = 
Tv
ges
T Bt
m
B
Q
= = 
Tv
NKBNKBKK
Bt
mmmm 6161 ...... +++++   [kg/(s.m)] (5.3) 
BT - Dreschkanalbreite.   
- Korndurchsatz: 
QK = 
v
KK
v
K
t
mm
t
m 61 ...++=       [kg/(s.m)] (5.4) 
- Spezifischer Korndurchsatz: 
qK = 
Tv
KK
Tv
K
Bt
mm
Bt
m 61 ...++=      [kg/(s.m)] (5.5) 
- NKB-Durchsatz: 
QNKB = 
v
NKBNKB
v
NKB
t
mm
t
m 61 ...++=      [kg/s] (5.6) 
- Spezifischer NKB-Durchsatz: 
qNKB = 
Tv
NKBNKB
Tv
NKB
Bt
mm
Bt
m 61 ...++=      [kg/(s.m)] (5.7) 
- Die Summenkornabscheidung (SKi, i =1...5): 
 SKi = 
K
i
j
Kj
m
m∑
=1 100%         (5.8) 
- Restkornabscheidung: 
RKi = (1-SKi)100%         (5.9) 
- Kornverlust  
 Der Restkornanteil, der am Ende des gesamten Dreschwerkes zum Kornverlust wird, 
kann mit folgender Gleichung bestimmt werden:  
100*6
K
k
K m
m
V = %         (5.10) 
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- Spezifische Kornabscheidung in den Klassen 1 bis 5 (aKi, i =1...5): 
aKi = 
K
Ki
m
m
100%         (5.11) 
- Spezifische NKB-Abscheidung in den Klassen 1 bis 5: 
aNKBi = 
NKB
NKBi
m
m
100% i = 1...5      (5.12) 
- Partielle Kornabscheidung: 
    Die partielle Kornabscheidung (Spki) ist wie folgt definiert: 
SpKi = 
i
Ki
m
m
100% = 
∑
−
=
−
1
1
i
j
KjK
Ki
mm
m
100%      (5.13) 
-   Partielle Abscheidung der NKB: 
SpNKBi = 
∑
−
=
−
1
1
i
j
NKBjNKB
NKBi
mm
m
100%       (5.14)  
- Spezifische Leistung der ersten Dreschtrommel 
Die spezifische Leistung der Dreschtrommel  ist definiert als die Leistung PD bezogen auf 
den spezifischen Gesamtdurchsatz q. Daraus ergibt sich: 
Ps =   q
nM
q
P TD
*60
**2* π
=     [W/kg/(s.m)]      (5.15)  
Es sind: 
 MT- Moment der Dreschtrommel (Nm), 
  n - Drehzahl der Dreschtrommel (min-1), 
  q - spezifischer Gesamtdurchsatz kg/(s.m), 
  PD – Leistung der Dreschtrommel (W) 
  PD = (MT*2*π*n)/60. 
- Berechnung der Kräfte am Dreschkorb der ersten Dreschtrommel (vgl. Abschnitt 4) 
Die Kräfte am Dreschkorb der ersten Dreschtrommel werden mit den Gleichungen 4.3 bis 
4.10 berechnet und hier wiederholt: 
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;tan gradGYGXG FFFFF +=+=
rrrrr
        
FGx = FL1x + FL2x + FL3x + FL4x + FL5x;        
FGy = FL1y + FL2y + FL3y + FL4y + FL5y;        
FG = GyGx FF 22 +           
- Richtung der Kräfte: 
χ = arctan(FGy/FGx)          
μ = arcsin(h/rK)          
- Angriffspunkt der Gesamtkraft bestimmt durch Winkel λ: 
λ = μ  - χ    
         
5.4.1 Summenkornabscheidung und Restkornfunktion 
Zur Bewertung der Versuchsergebnisse werden die Größen Summenkornabscheidung und 
Restkornanteil am Ende jeder einzelnen Klasse verwendet. Der Restkornanteil, der am Ende 
des Dreschwerkes zum Kornverlust wird, ist in Abb. 5-12 an Hand eines ausgewählten 
Versuches dargestellt. Weitere Ergebnisse sind im Anhang A2 und Anhang A3 dargestellt.  
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Abb. 5-12: Summenkornabscheidung und Restkornfunktion (Versuch 33: ϕ = 700; 
sE/sA_DT1_20-14-10-8, DT2_12/8; q =  6 kg/(s.m)) 
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Zu erkennen ist, dass am Ende der ersten Klasse sehr wenig Körner abgeschieden werden, 
da die Ähren erst entkörnt werden müssen. Am Ende der zweiten Klasse sind ca. 50 % der 
Körner abgeschieden, wobei nach der fünften Klasse maximal ein Körnerrest von 5,5 % im 
Stroh verbleibt. Abb. 5-13 und Abb. 5-14 zeigen die Kornverluste von allen Versuchreihe in 
Abhängigkeit vom spezifischen NKB-Durchsatz und vom spezifischen Gesamtdurchsatz. Der 
maximale Körnerrest von 5,5 % ergibt sich bei einem NKB-Durchsatz von 4,75 kg/(s.m). Eine 
Umrechnung in t/h bei einer Kanalbreite von 1700 mm ergibt sich in NKB-Durchsatz vom 
29,07 t/h. Bei einem Korn-Stroh-Verhältnis von 1:1 wird ein Gesamtdurchsatz von 58,14 t/h 
erreicht. Gegenwärtig existieren Dreschwerke mit einem Abscheidegrad von 60 % bis 70 %. 
Das entspricht einem Körnerrest von 30 % bis 40 %. Erfahrungsgemäß sind Verbesserungen 
der Kornabscheidung in einem Bereich bis 10 % in der Praxis nicht nachweisbar. Auch unter 
dieser Tatsache würde in der Praxis mindesten 84,5 % Kornabscheidung erreicht und liegt 
damit wesentlich über der Kornabscheidung der heutigen Dreschwerke.     
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Abb. 5-13: Kornverlust in Abhängigkeit vom spezifischen NKB-Durchsatz 
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q :                                            6                                7                                8                                   9 
Mittelwert:                              2,72                         3,12                          3,69                             4,48
Standardfehler:                     0,07                         0,10                          0,13                             0,16
Standardabweichung:          0,25                         0,35                          0,48                            0,59
Minimum:                               2,28                         2,81                          3,02                            3,78
Maximum:                              3,16                         3,88                          4,55                            5,42 
 
Abb. 5-14: Kornverlust in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz 
Zur Verringerung des Versuchsaufwandes, zur Verbesserung des Verständnisses der 
grundlegenden Zusammenhänge und zur Abschätzung der zu erwartenden 
Leistungssteigerungen sind mathematische Modelle zur Simulation der Dresch- und 
Trennprozesse wünschenswert, die die im Mähdrescher ablaufenden Vorgänge möglichst 
gut nachbilden [5, 17, 28, 30, 34, 35, 39, 40, 46, 54]. In dieser Versuchreihe kann die 
Summenkornabscheidung und die Restkornfunktion durch folgende Gleichungen dargestellt 
werden 
SK = (1- ab
l/mm)100%        ( 5.16) 
RK = ab
l/mm 100%         ( 5.17) 
In Abb. 5-15 ist die Summenkornabscheidung (gemessen und Regression) als 
Summenhäufigkeit über der Korblänge bei verschiedenen Dreschspaltweiten dargestellt. Die 
Summenkornabscheidung ist nur wenig von der Korbeinstellung abhängig. Diese Aussage 
gilt für die angegebenen Werte. 
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Abb.  5-15: Summenkornabscheidung im Dreschwerk in Abhängigkeit von der Korblänge bei 
verschiedenen Dreschspaltweiten der ersten Dreschtrommel 
                    (ϕ = 700; q =  6 kg/(s.m); DT2-12/8), Messung (Mes.) und Regression (Re.)  
Die Koeffizienten a und b hängen von den eingestellten Parametern (Dreschspaltweite, 
Zuführwinkel) ab, Anhang A4.  
Mit der Änderung der eingestellten Parameter und der Änderung des Durchsatzes ändert 
sich der Koeffizient b kaum.  
In den Abb. 5-16, Abb. 5-17 und Abb. 5-18 ist die Koeffizient a in Abhängigkeit vom 
spezifischen Gesamtdurchsatz für verschiedene Korbabstände und Zuführwinkel dargestellt. 
Mit größeren Korbabstand wird der Koeffizient a kleiner. Da die Unterschiede nicht sehr groß 
sind, wurde aus den einzelnen Werten ein Mittelwert berechnet und über dem Durchsatz 
aufgetragen, Abb. 5-19.  
Somit ergibt sind für a  
a = -5,11
kg
ms.
q + 228,26 [%]        ( 5.18) 
und für b 
b = 0,997          ( 5.19) 
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Abb. 5-16: Koeffizient a in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz bei 
verschiedenen Dreschspaltweiten  (ϕ = 500) 
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Abb. 5-17: Koeffizient a in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz bei 
verschiedenen Dreschspaltweiten (ϕ = 600) 
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Abb. 5-18: Der Koeffizient a in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz bei 
verschiedenen Dreschspaltweiten (ϕ = 700) 
a = -5,11*(s.m/kg)*q + 228,26 [%]
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Abb. 5-19: Koeffizient a in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz (Mittelwert) 
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Zusammenfassend wurde die folgende einfach Funktion ermittelt: 
SK(1) = [100 - (-5,11(sm/kg)q + 228,26)0,997
l/mm]%  (q in kg/(s.m); l in mm) ( 5.20) 
Um die Ergebnisse noch besser als Modell wieder zu geben, wurde ein zweiter Ansatz 
gewählt : 
SK = (1 - A1e
-l/(t
1
.mm))100%       ( 5.21) 
RK = A1e
-l/t
1
 .mm 100%        ( 5.22) 
Die Koeffizienten der Gleichungen für die Versuchsreihen in Abhängigkeit von den 
Bewertungsgrößen (ϕ, sE/sA, q) sind aus Anhang A4 zu entnehmen. Mit größerem 
Gesamtdurchsatz nimmt der Koeffizient A1 ab, während der Koeffizient t1 ansteigt. In Abb. 5-20 
und Abb. 5-21 sind  die Mittelwerte der Koeffizienten A1 und t1 aus allen Versuchen für die 
einzelnen Durchsätze dargestellt. 
A1 = -4,9906(s.m/kg)q + 237,63
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Abb. 5-20: Koeffizient A1 in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz (Mittelwert)  
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t1 = 16,091(s.m/kg)q + 253,18
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Abb. 5-21: Koeffizienten t1 in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz (Mittelwert) 
Die Funktion (5.21) kann mit folgender Gleichung dargestellt werden: 
SK(2) = [100 – (-4,99
kg
ms.
q + 273,63)e-l/(16,1(sm/kg)q+253,18).mm]% (q in kg/(s.m); l in mm)     (5.23) 
Beide Funktionen (5.20) und (5.23) beschreiben die Kurven in Abhängigkeit vom 
spezifischen Gesamtdurchsatz und der Dreschkorblänge. Zum Vergleich werden in 
Abb.5-22 bis Abb. 5-25 SK(1) und SK(2) dargestellt. 
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Abb.  5-22: Summenkornabscheidung im Dreschwerk in Abhängigkeit von der Korblänge bei 
q = 6 kg/(s.m), BT = 0,8 m 
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Abb.  5-23: Summenkornabscheidung im Dreschwerk in Abhängigkeit von der Korblänge bei 
q = 7 kg/(s.m), BT = 0,8 m 
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Abb.  5-24: Summenkornabscheidung im Dreschwerk in Abhängigkeit von der Korblänge bei 
q = 8 kg/(s.m), BT = 0,8 m 
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Abb.  5-25: Summenkornabscheidung im Dreschwerk in Abhängigkeit von der Korblänge bei 
q = 9 kg/(s.m), BT = 0,8 m 
Zu Erkennen ist, dass SK(2) ein bessere Annährung an die Versuchswerte ergibt und somit 
die Gleichung (5.23) angewendet werden sollte. 
5.4.2 Partielle Kornabscheidung 
Entkörnen und Abscheiden der losen Körner vom Stroh vollziehen sich als komplexer 
Prozess. Das dem von der Dreschtrommel und dem Dreschkorb begrenzten Dreschraum 
durch die Beschickungseinrichtung zugeführte Getreide wird von den Schlagleisten der 
rotierenden Dreschtrommel angenommen und hier im Einzugsbereich vor dem Einziehen in 
den Dreschspalt zum Teil entkörnt. Die weitere Entkörnung der Fruchtstände vollzieht sich 
im Dreschraum unter der gemeinsamen Wirkung aller am Dreschprozess beteiligten 
Arbeitelemente. Durch die den Körnern aufgezwungenen Kraftwirkungen werden diese, 
wenn auch nicht vollständig, so doch zum überwiegenden Teil, durch den Dreschkorb, der 
mit seinen Leisten und Drähten ein die Dreschtrommel umspannendes Bogensieb bildet, 
abgeschieden. Durch die Wirkung der Schlagleisten wird das Dreschgut im Dreschraum 
beschleunigt. Durch die Einwirkungen der rotierenden Schlagleisten wird die 
Geschwindigkeit des Dreschgutes in Richtung Ausgang des Dreschraums immer größer. 
Deshalb ist die Dreschgutdichte in Richtung Ausgang des Dreschkorbes immer kleiner, so 
dass die Kornabscheidung besser wird.   
 Zur Entkörnung und Abscheidung durch den Dreschkorb benötigen die Körner eine 
bestimmte Zeit. Die Korblänge spielt damit eine wichtige Rolle für die Kornabscheidung. Zur 
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Bewertung der Kornabscheidung wird die partielle Kornabscheidung verwendet. Die partielle 
Kornabscheidung (Spki) ist in den Gleichungen (5.13) definiert. 
Abb. 5-26 und Abb. 5-.27 wird der Kurvenverlauf der partiellen Kornabscheidung in 
Abhängigkeit von der Korblänge dargestellt. Für die Versuche zeigen die Kurven einen 
parabolischen Verlauf. Weitere Ergebnisse sind im Anhang A5 dargestellt.  
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Abb.  5-26: Partielle Kornabscheidung als Funktion der Korblänge des Dreschwerkes 
                   (ϕ = 500, sE/sA_DT1_22-18-14-10,DT2_12/8, BT = 0,8 m) 
Erwartungsgemäß verringert sich die partielle Kornabscheidung mit zunehmendem 
Durchsatz in jeder Klasse, Abb. 5-26. 
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Abb.  5-27: Partielle Kornabscheidung als Funktion der Korblänge des Dreschwerkes 
                    (ϕ = 500, q = 6 kg/(s.m), BT = 0,8 m) 
Besonders in der 2.Klasse wirkt sich die Verringerung der Spaltweite aus, (Abb. 5-27). Die 
Abb. 5-26 und Abb. 5-27 zeigen, dass die partielle Kornabscheidung im 
Dreschkorblängenbereich von 0,7 m bis 1,2 m (1150 bis 2000) maximal ist. Solche Werte 
werden in konventionellen Dreschwerken (Umschlingungswinkel von 800 bis 1200) nicht 
erreicht. 
5.4.3 Einfluss des NKB-Durchsatzes, des Zuführwinkels und des Gesamtdurchsatzes 
auf  die Kornabscheidung 
Das in den Dreschraum eintretende Dreschgut, zum Teil bereits entkörnt, erfährt durch das 
Zusammenwirken der rotierenden Schlagleisten mit den Dreschkorbelementen Triebkräfte. 
Durch die Triebkräfte der Dreschtrommel bewegen sich die freien Körner in beliebiger 
Richtung durch die Strohschicht zum Dreschkorb.  
Abb. 5-28 bis Abb. 5-30 zeigen die Kornabscheidung der ersten Dreschtrommel in 
Abhängigkeit vom spezifischen NKB-Durchsatz bei verschiedenen Dreschspaltweiten und 
verschiedenen Zuführwinkeln (weitere Ergebnisse im Anhang A6). Wie erwartet, nimmt die 
Kornabscheidung bei größerem spezifischem NKB-Durchsatz ab.  Für den Einfluss des 
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Zuführwinkels ist keine eindeutige Aussage möglich. Es treten nur Unterschiede von 2 % in 
der Kornabscheidung auf. 
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Abb.  5-28: Kornabscheidung der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom spezifischen 
NKB-Durchsatz (sE/sA_DT1_20-14-10-8, DT2_12/8) 
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Abb.  5-29: Kornabscheidung der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom spezifischen 
NKB-Durchsatz (sE/sA_DT1_20-16-12-8, DT2_12/8)  
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Abb.  5-30: Kornabscheidung der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom spezifischen 
NKB-Durchsatz (sE/sA_DT1_22-18-14-8, DT2_12/8) 
In Abb. 5-31 sind die Mittelwerte der Kornabscheidung durch die erste Dreschtrommel in 
Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz bei verschiedenen Zuführwinkeln 
dargestellt. Dabei bleibt die Änderung des Korbspaltes unberücksichtigt. 
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Abb. 5-31: Mittelwerte der Kornabscheidung durch die erste Dreschtrommel als Funktion 
des spezifischen Gesamtdurchsatzes  
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Eine lineare Verringerung bei steigendem Durchsatz ist erkennbar. Die Kornabscheidung 
durch die erste Dreschtrommel liegt im Bereich von 70 % bis 80 % bei einem spezifischen 
Gesamtdurchsatz von 6 kg/(s.m) bis 9 kg/(s.m). 
Bei allen Einstellungen nimmt die partielle Kornabscheidung bis zur Klasse 4, Abb. 5-32 bis 
5-36 (weitere Ergebnisse im Anhang A5) zu. In der Klasse 5 ist das nicht mehr der Fall, so 
dass über Verbesserungen noch nachzudenken ist.  
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Abb.  5-32: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz 
(ϕ = 50°, sE/sA_DT1_20-14-10-8,DT2_12/8) 
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Abb.  5-33: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz   
(ϕ = 500, sE/sA_DT1_20-16-12-8,DT2_12/8) 
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Abb.  5-34: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz 
(ϕ = 50°, sE/sA_DT1_22-18-14-10,DT2_12/8) 
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Abb.  5-35: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz 
(ϕ = 60°, sE/sA_DT1_20-16-12-8,DT2_12/8) 
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Abb.  5-36: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz 
(ϕ = 70°, sE/sA_DT1_20-16-12-8,DT2_12/8) 
Bei der Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen NKB-Durchsatz zeigt sich, 
dass die Kornabscheidung in der 1. und 2. Klasse mit zunehmenden Durchsatz abnimmt, 
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Abb. 5-37 bis Abb. 5-39. In der Klasse 3 nimmt die Kornabscheidung zu. Damit muss 
untersucht werden, aus welchem Grund in den Klassen Unterschiede auftreten. 
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Abb.  5-37: Kornabscheidung in den Klassen KL1, KL2, KL3 als Funktion des spezifischen 
NKB-Durchsatzes (ϕ = 50°, sE/sA_DT1_20-14-10-8, DT2_12/8) 
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Abb.  5-38: Kornabscheidung in den Klassen KL1, KL2, KL3 als Funktion des spezifischen 
NKB-Durchsatzes (ϕ = 60°, sE/sA_DT1_20-14-10-8, DT2_12/8) 
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Abb.  5-39: Kornabscheidung in den Klassen KL1, KL2, KL3 als Funktion des spezifischen 
NKB-Durchsatzes (ϕ = 70°, sE/sA_DT1_20-14-10-8, DT2_12/8) 
Diese Aussagen bleiben auch bestehen, wenn die Kornabscheidung in Abhängigkeit vom 
spezifischen NKB-Durchsatz dargestellt wird, Abb. 5-40 bis Abb. 5-42. 
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Abb.  5-40: Kornabscheidung in den Klassen KL1, KL2, KL3 als Funktion des spezifischen 
NKB-Durchsatzes (sE/sA_DT1_20-14-10-8, DT2_12/8) 
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Abb.  5-41: Kornabscheidung in den Klassen KL1, KL2, KL3 als Funktion des spezifischen 
NKB-Durchsatzes (sE/sA_DT1_20-16-12-8, DT2_12/8) 
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Abb.  5-42: Kornabscheidung in den Klasse KL1, KL2, KL3 als Funktion des spezifischen 
NKB-Durchsatzes (sE/sA_DT1_22-18-14-10, DT2_12/8) 
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5.4.4 Einfluss der Dreschspaltweite auf die Kornabscheidung 
Die Dreschspaltweite bestimmt wesentlich die Geometrie des Dreschraumes. Das 
Dreschraumvolumen beeinflusst die Dreschgutdichte während des Dreschprozess.  Das 
Dreschraumvolumen wird in drei Bereiche (V1, V2, V3) eingeteilt, Abb. 5 – 43. 
V1
V2
V3
                                 
Abb. 5-43: Definition des Dreschraumvolumens in den Klassen 1 bis 3 (V = V1+ V2+ V3) 
Für die einzelnen Korbeinstellungen wurde in Tab. 5-5 das Dreschraumvolumen berechnet. 
Tab.  5-5: Dreschraumvolumen in den Klassen 1 bis 3 (Dreschtrommeldurchmesser  
660 mm, Dreschtrommelbreite  800mm, V = V1+ V2+ V3)   
 
 
sE/sA V1 [dm3] V2 [dm3] V3 [dm3] V [dm3] 
20-14-10-8 3,38 2,37 1,77 7,51 
20-16-12-8 3,58 2,77 1,97 8,31 
22-18-14-10 3,99 3,17 2,37 9,53 
24-19-14-9 4,30 3,27 2,27 9,84  
Bisher wurden die Einstellungen des Dreschkorbes in der Arbeit angeführt  aber nicht näher 
betrachtet. 
Zur Bewertung des Einflusses der Dreschspaltweite wird die Kornabscheidung in 
Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen bei konstantem Zuführwinkel und Gesamtdurchsatz 
dargestellt.  
Die partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen wird in den 
Abb. 5-44 bis Abb. 5-46 dargestellt. Die partielle Kornabscheidung im ersten und zweiten 
Korbabschnitt (KL1, KL2) nimmt mit zunehmendem Dreschraumvolumen ab. Im dritten, 
vierten und fünften Korbabschnitt (KL3, KL4, KL5) nimmt die partielle Kornabscheidung 
mit zunehmendem Dreschraumvolumen zu. Das gilt für alle Zuführwinkel und alle 
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spezifischen Gesamtdurchsätze (vgl. Anhang A6 und Anhang A7). Die Unterschiede sind 
jedoch sehr klein. 
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Abb.  5-44: Partielle Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens an der ersten 
Dreschtrommel (ϕ = 500; q = 6 kg/s.m) 
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Abb.  5-45: Partielle Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens an der ersten 
Dreschtrommel (ϕ = 600; q = 6 kg/s.m) 
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Abb.  5-46: Partielle Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens an der ersten 
Dreschtrommel ϕ = 700; q = 6 kg/(s.m) 
Ein Unterschied für verschiedene Zuführwinkel ist nicht nachweisbar. 
5.4.5 Kornverlust- Restkornanteil 
5.4.5.1  Kornverlust bei konstanter Dreschspaltweite der zweiten Trommel und 
variabler Dreschspaltweite der ersten Trommel 
Zur Bewertung der Leistungsfähigkeit des Dreschwerks wurde der Kornverlust (VK) nach den 
beiden Dreschtrommel ermittelt. Der Restkornanteil, der am Ende des gesamten 
Dreschwerkes zum Kornverlust wird, kann mit folgender Gleichung bestimmt werden:  
100*6
K
k
K m
m
V = %         ( 5.24)  
Wichtige Einflussgrößen auf den Kornverlust bilden die Versuchsparameter Zuführwinkel ϕ 
und die Korbeinstellung, da die Drehzahl festgelegt wurde.  
Der Kornverlust nimmt, wie erwartet, mit größerem Dreschspalt und größer werdendem 
spezifischem Gesamtdurchsatz zu, wobei bei relativ großem Dreschspalt die Kornverluste 
nicht größer als 5,5 % sind. Das entspricht einer Gesamtkornabscheidung von 94,5 % bei 
einem spezifischen Gesamtdurchsatz von 9 kg/(s.m), (Abb. 5-47 bis Abb. 5-49). Beim 
größten Zuführwinkel von ϕ = 70° steigt die Gesamtkornabscheidung auf 96 %, Abb. 5- 49.  
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Abb.  5-47: Kornverlust in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz (ϕ = 50°) 
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Abb.  5-48: Kornverlust in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz (ϕ = 60°) 
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Abb. 5-49: Kornverlust in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz (ϕ = 70°) 
Bei der Darstellung des Kornverlustes als Funktion des Gesamtdurchsatzes für 
verschiedene Zuführwinkel (Abb. 5-47 bis Abb. 5-49) wird deutlich, dass sich Zuführwinkel 
und Korbabstand gegenseitig beeinflussen. Während sich bei dem kleinsten Korbspalt 
(Abb. 5-50) bei verschiedenen Zuführwinkeln kein Einfluss auf die Kornverluste 
nachweisen lässt, sind deutliche Unterschiede beim größten Korbspalt (Abb. 5-52) für die 
einzelnen Zuführwinkel nachweisbar. Der Zuführwinkel ϕ = 70° hat den kleinsten 
Kornverlust. Daraus ist zu schlussfolgern, dass der Zuführwinkel 70° (fast tangential) sehr 
zweckmäßig ist. 
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Abb. 5-50: Kornverluste in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz für unterschiedliche 
Zuführwinkel bei Dreschspaltweite sE/sA_DT1_20-14-10-8,DT2_ 12/8 
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Abb. 5-51: Kornverluste in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz für unterschiedliche 
Zuführwinkel bei  Dreschspaltweite sE/sA_DT1_20-16-12-8,DT2_12/8 
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Abb. 5-52: Kornverluste in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz für unterschiedliche 
Zuführwinkel bei Dreschspaltweite sE/sA_ DT1_ 22-18-14-10, DT2_ 12/8  
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5.4.5.2  Kornverlust bei konstanter Dreschspaltweite der ersten Trommel und 
variabler Dreschspaltweite der zweiten Trommel  
Wie erwartet ergeben sich bei der kleinsten Dreschspaltweite die geringsten Verluste, Abb. 
5- 53. Hier sollte die Strohzerkleinerung für die endgültige Entscheidung zur Einstellung des 
Dreschkorbes mit bewertet werden.  
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Abb.  5-53: Kornverluste in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz bei konstanter 
Dreschspaltweite der ersten Dreschtrommel (22-18-14-10) und variablem 
Dreschspalt der zweiten Dreschtrommel und Zuführwinkel 70°  
Insgesamt erreicht das untersuchte Dreschwerk eine Kornabscheidung von 96% bei einem 
spezifischen Gesamdurchsatz von 9 kg/(s.m) bei relativ großen Dreschspaltweiten. Der 
Zuführwinkel von ϕ = 70° wirkt sich vorteilhaft auf den Abscheideprozess aus. Das ist mit 
großer Wahrscheinlichkeit auf die unterschiedliche Strohzerkleinerung zurückzuführen. In 
der weiteren Arbeit soll die NKB-Abscheidung betrachtet werden, um endgültige Aussagen  
treffen zu können.  
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5.4.6 NKB Abscheidung 
In Abb. 5-54 ist das Korn-NKB-Gemisch in den einzelnen Klassen 1 bis 5 von einem 
Versuch real sichtbar. 
  
Klasse 1 Klasse 2 
  
Klasse 4 Klasse 3 
 
Klasse 5 
Abb.  5-54: Ansicht des Korn-NKB-Gemisches in den Klassen 1 bis 5 
Es ist erkennbar, daß das Korn-NKB-Gemisch in der Menge und in der Zusammensetzung 
sehr verschieden erscheint. Dabei sind in der Klasse 5 umfangreiche Strohteil erkennbar. 
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Die NKB- Zusammensetzung in den einzelnen Klassen wurde nicht betrachtet und sollte in 
anderen Arbeiten untersucht werden.  
Die Masse der NKB-Abscheidung ändert sich mit der Klasse. Zur Bewertung wird die 
spezifische NKB-Abscheidung analysiert. In Abb. 5-55 bis Abb. 5-57 ist die spezifische 
NKB-Abscheidung in Abhängigkeit vom NKB-Durchsatz dargestellt. Mit steigendem 
spezifischem NKB-Durchsatz nimmt die NKB-Abscheidung ab.  
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Abb.  5-55: Spezifische NKB-Abscheidung der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom 
spezifischen NKB-Durchsatz (sE/sA_DT1_20-14-10-8, DT2_12/8)  
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Abb.  5-56: Spezifische NKB-Abscheidung der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom 
spezifischen NKB-Durchsatz (sE/sA_DT1_20-16-12-8, DT2_12/8)  
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Abb.  5-57: Spezifische NKB-Abscheidung der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom 
spezifischen NKB-Durchsatz (sE/sA_DT1_22-18-14-8, DT2_12/8) 
Die spezifische NKB-Abscheidung in den Abb. 5-55 bis Abb. 5-57 belegen eine geringe 
NKB- Abscheidung bei einer Kornabscheidung im Bereich von 93 % bis 96 %. Damit ist 
nachgewiesen, daß die Strohzerkleinerung gering ist und die Reinigungsbelastung auch 
klein bleibt, ein wesentlicher Vorteil gegenüber dem Hybridmähdrescher. Die Aussage soll 
noch durch Messung der Kräfte und Momente an der ersten Dreschtrommel gefestigt 
werden. 
5.4.7 Kräfte und Drehmoment an der ersten Dreschtrommel  
Dreschtrommel und Dreschkorb bilden eine Wirkpaarung, bei der durch Kraftwirkungen 
Gutbewegungen erzeugt werden. Gleichzeitig geht durch Reibung, 
Geschwindigkeitsänderungen und Zerkleinerung Energie verloren. Ein sehr komplexer 
Vorgang, der schwer in Einzelheiten zu untersuchen ist.  
Dazu wurden an der ersten Dreschtrommel das Drehmoment und am Dreschkorb die Kräfte 
gemessen. Während das Drehmoment relativ einfach gemessen werden kann, sind die 
Kraftmessungen am Korb kompliziert und werden durch viele Störgrößen beeinflußt.  
In Abb. 5-58 ist der zeitliche Verlauf der Kräfte dargestellt, während in Abb. 5-59 der 
zeitliche Verlauf des Momentes ersichtlich ist.  
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Abb.  5-58:  Zeitlicher Kräfteverlauf an den Korbverbindungen (Versuch 34) 
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Abb.  5-59:  Zeitlicher Momentenverlauf an der Dreschtrommel (Versuch 34) 
Von den zeitlichen Verläufen der Messwerte werden Mittelwerte gebildet. Diese Mittelwerte 
werden für die weiteren Berechnungen der Kräfte auf den Dreschkorb und des 
Drehmomentes der Dreschtrommel verwendet. Die Gesamtkraft auf den Dreschkorb FG und 
die Kraftkomponenten (Frad, Ftang) werden mit den Gleichungen (4.1, 4.2) berechnet. Weiter 
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werden diese Größen mit Gleichung (5.1) korrigiert. Die Ergebnisse sind in Anhang A8 
dargestellt.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Abb.  5-60:  Kraft am Korb (Angriffpunkt und Richtung) 
Obwohl die Fehler bei der Kraftmessung aufgrund der großen Dreschkorbmasse beträchtlich 
sind, ergeben sich für die Richtung der Gesamtkraft, die am Dreschkorb wirkt, folgende 
Aussagen.  
Die Kraftrichtung der Gesamtkraft ändert sich um die horizontale Ebene im Bereich von –5° 
bis +6°. 
Der Kraftangriffpunkt hängt von technischen Parametern ab, wie sie in Tab. 5-6 dargestellt 
sind. Diese Werte sind als Richtwerte verwendbar.  
Tab.  5-6: Bereiche für die Richtungs- und Angriffswinkel der Kraft 
ϕ [°] 
 
D
O X 
Y 
λ = 28 bis 72 
FG
X 
χ = -5° bis 6° 
Bereich für 
Richtungswinkel der Kraft 
χ [°] 
Bereich für 
Angriffswinkel der Kraft 
λ [ °]  
SE/sA_DT1 
 
  20-14-10-8  
50   20-16-12-8  -3,42 ... 3,23 32,55 ... 55,66 
  22-18-14-10     
  20-14-10-8  
60   20-16-12-8  -4,47 ... 2,73 45,62 ... 65,2 
  22-18-14-10     
  20-14-10-8  
70   20-16-12-8  0,51 ... 5,35 28,2 ... (50) 
   22-18-14-10    
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In den Abb. 5-61 bis Abb. 5-65 sind die Radialkraft, die Tangentialkraft, die Gesamtkraft und 
das Moment in Abhängigkeit vom Durchsatz für die Versuchsparameter dargestellt. 
Ersichtlich ist, dass mit größerem Winkel ϕ die Kräfte kleiner werden und diese bei ϕ = 70° 
am kleinsten sind. Bei diesem Parameter waren die Kornabscheidung am besten, so dass 
die Strohzerkleinerung auch gering sein muss. Auch das Drehmoment ist bei ϕ = 70° am 
geringsten, ein zusätzlicher Beweis, daß die Kraftmessungen aussagfähig sind.   
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Abb.  5-61: Kräfte am Dreschkorb und Drehmoment an der ersten Dreschtrommel in 
Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz ( ϕ = 500; sE/sA_DT1_20-14-
10-8, DT2_12/8) 
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Abb.  5-62: Kräfte am Dreschkorb und Drehmoment an der ersten Dreschtrommel in 
Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz ( ϕ = 500; sE/sA_DT1_20-16-
12-8, DT2_12/8) 
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Abb.  5-63: Kräfte am Dreschkorb und Drehmoment an der ersten Dreschtrommel in 
Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz ( ϕ = 500; sE/sA_DT1_22-18-
14-10, DT2_12/8) 
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Abb.  5-64: Kräfte am Dreschkorb und Drehmoment an der ersten Dreschtrommel in 
Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz ( ϕ = 600; sE/sA_DT1_22-18-
14-10, DT2_12/8) 
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Abb. 5-65: Kräfte am Dreschkorb und Drehmoment an der ersten Dreschtrommel in 
Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz ( ϕ = 700; sE/sA_DT1_22-18-
14-10, DT2_12/8) 
In den Abb. 5-66 bis Abb. 5-68 ist das Drehmoment in Abhängigkeit vom 
Dreschraumvolumen dargestellt. Auch hier zeigt sich die eindeutige Tendenz, dass mit 
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größerem Dreschraumvolumen das Drehmoment kleiner wird. Es ist über die Summe des 
Dreschraumvolumens der ersten Dreschtrommel dargestellt. Diese Darstellung ist vertretbar, 
da die 2. Dreschtrommel ohne Einfluss ist.     
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Abb. 5-66: Drehmoment der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen 
bei verschiedenem spezifischem Gesamtdurchsatz (ϕ = 50°)  
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Abb. 5-67: Drehmoment der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen 
bei verschiedenem spezifischem Gesamtdurchsatz (ϕ = 60°)  
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Abb. 5-68: Drehmoment der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen 
bei verschiedenem spezifischem Gesamtdurchsatz (ϕ = 70°)   
Auch hier ergeben sich beim Zuführwinkel ϕ = 70° und großem Dreschspalt die geringsten 
Drehmomente, Abb. 5-69. In dieser Abbildung sind noch einmal eine Reihe von Versuchen 
in Abhängigkeit vom Zuführwinkel ϕ dargestellt. 
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Abb. 5-69: Drehmoment der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom Zuführwinkel bei 
verschiedenen Dreschspaltweiten und spezifischen Gesamtdurchsätzen. 
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Bei einem spezifischen Gesamtdurchsatz von 9 kg/(s.m) wird bei einer tangentialen 
Zuführung eine Verkleinerung der Leistung von 13 % erreicht, (Abb. 5-70 und weitere 
Ergebnisse im Anhang A9). Das ist ein ganz wesentlicher Vorteil gegenüber den 
gegenwärtigen Konstruktionen. 
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Abb. 5-70: Spezifische Leistung der Dreschtrommel in Abhängigkeit vom spezifischen 
Durchsatz bei verschiedenen Zuführwinkeln, (sE/sA_DT1_20-14-10-8, 
DT2_12/8)  
Auf Grund des Ergebnisses ergeben sich neue Ansatzpunkte zur Verbesserung des 
Gutflusses in Tangentialmähdreschern. Es sollte über eine tangentiale Gutzuführung 
nachgedacht und schrittweise realisiert werden.  
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6 Zusammenfassung 
Unter dem Druck der ökonomischen Rahmenbedingungen entstehen in der Landwirschaft 
immer grössere Betriebe. Familienbetriebe von 500 ha sind keine Seltenheit mehr. In 
Verbindung mit den ökonomischen Anforderungen hat sich die Anzahl der Arbeitskräfte 
ebenfalls reduziert.  
All diese Faktoren haben die Entwicklung von leistungsfähigen Maschinen beschleunigt. 
Auf dem Gebiet der Mädruschtechnik wurden Maschinen mit beträchtlichen 
Flächenleistungen entwickelt, die unterschiedliche Dreschsysteme besitzen. Das tangentiale 
Dreschwerk mit Wendtrommel wurde weiter entwickelt und besitzt gegenwärtig noch weitere 
rotierende Abscheideelemente. Es entstand das axiale Dreschsystem, das sich in 
Mitteleuropa auch durchgesetzt hat. Das Hybridsystem stellt eine Kombination von 
Tangential- und Axialdreschwerk dar. Durch die Optimierung der Arbeitselemente der 
einzelnen Systeme sind gegenwärtig kaum noch Leistungssteigerungen möglich. 
Leistungsreserven  gibt es nach wie vor bei der Gestaltung des kontinuiertlichen Gutflusses, 
der Verringerung der Strohzerstörung und der Vergrößerung der Abscheidefläche. 
Ausgehend von diesen Zielstellungen werden zwei Dreschtrommeln mit Schlagleisten 
übereinander angeordnet. Dabei soll das Dreschgut möglichst tangential zugeführt werden. 
Durch die Anordnung der Dreschtrommeln werden große Umschlingungswinkel und große 
Abscheideflächen erreicht. 
Als Versuchparameter wurden der Zuführwinkel des Dreschgutes, die Korbabstände und der 
Durchsatz festgelegt. 
Gemessen wurden das Drehmoment an der ersten Dreschtrommel, die Kräfte am 
Dreschkorb, die Korn- und die Beimengungsabscheidung in 5 verschiedenen Klassen. 
Gleichzeitig erfolgte die Ermittlung des Körnerrestes nach dem Dreschwerk. 
Aus den Untersuchungen und komplexen Betrachtungen können folgende Ergebnisse 
formuliert werden: 
1. Die Anordnung von zwei Dreschtrommeln hintereinander ermöglicht eine tangentiale 
Gutzuführung bei beiden Dreschtrommeln. 
2. Durch eine zweckmäßige Anordnung ist keine Wende- oder Abweisertrommel notwendig. 
3. Die tangentiale Gutzuführung bei beiden Trommeln bewirkt, dass die Strohzerkleinerung 
gering bleibt und der spezifische Energieverbrauch kann gesenkt werden. 
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4. Es wird durch die zwei Dreschtrommeln ohne großen technischen Aufwand ein 
Korbumschlingungswinkel von 270° erreicht. 
5. Mit großem Korbumschlingungswinkel werden große Abscheideleistungen erreicht. 
Damit ist eine Leistungssteigerung möglich. 
6. Durch den großen Korbumschlingungswinkel kann mit großen Korbabständen schonend 
gedroschen werden. Der Körnerbruch wird geringer. 
7. Durch die geringere Strohzerkleinerung wird die NKB-Abscheidung kleiner und die 
Reinigungsbelastung geringer. 
8. Die Kräfte am Dreschkorb lassen sich als eine Kraft zusammenfassen. Die Kraftrichtung 
schwankt um die horizontale Ebene im Bereich von – 5° bis +6°. 
9. Weitere Untersuchungen, wie das Korn-NKB-Gemisch zur Reinigung des Mähdreschers 
transportiert wird, sind erforderlich. 
Aus den Untersuchungen kann geschlussfolgert  werden, dass ein derartiges Dreschsystem 
zur weiteren Leistungssteigerung beitragen kann, wobei die Gesamtkonzeption der 
gegenwärtigen Mähdrescher zu verändern ist. 
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Anhang 
 
A1. Kalibrierparameter  
Tab. A 1-1:  Belastungsmatrix zur Kalibrierung der Kraftmessgeber  
 
χ 
 [0] 
χ(b)  
[0] 
Belastungsschema resultierende 
Kraft am 
Dreschkorb  
Berechnete 
Kraft am 
Dreschkorb Vr. 
 
   
linke Seite  
[N] 
rechte Seite  
[N] 
FGW [N] 
 
FGW(b) [N] 
 
1,97 3,45 +100 + 0 100 42,2
1,97 2,70 + 0 +100 200 203,9
1,97 3,07 +100 + 0 300 249,0
1,97 2,61 + 0 +100 400 409,9
1,97 2,80 +100 + 0 500 456,2
1 
 
 
 1,97 3,01 + 0 +100 600 620,6
-5,84 -5,14 +100 + 0 100 39,2
-5,84 -6,24 + 0 +100 200 190,5
-5,84 -6,30 +100 + 0 300 230,4
-5,84 -5,43 + 0 +100 400 383,2
-5,84 -5,49 +100 + 0 500 425,4
2 
 
 
 -5,84 -4,78 + 0 +100 600 579,4
-14,13 -15,56 +100 + 0 100 40,7
-14,13 -13,38 + 0 +100 200 192,5
-14,13 -12,75 +100 + 0 300 235,1
-14,13 -12,47 + 0 +100 400 387,2
-14,13 -12,16 +100 + 0 500 428,7
3 
 
 
 -14,13 -12,79 + 0 +100 600 582,9
4 6,52 +100 + 0 100 38,5
4 8,73 + 0 +100 200 185,9
4 9,16 +100 + 0 300 226,9
4 9,78 + 0 +100 400 376,6
4 9,38 +100 + 0 500 415,4
4 
 
 
 4 8,26 + 0 +100 600 558,9
-19,15 -23,14 +100 + 0 100 42,4
-19,15 -18,02 + 0 +100 200 191,0
-19,15 -18,79 +100 + 0 300 232,0
-19,15 -17,70 + 0 +100 400 381,6
-19,15 -19,06 +100 + 0 500 426,8
5 
 
 
 -19,15 -18,94 + 0 +100 600 578,2
-9,11 -14,71 +100 + 0 100 39,2
-9,11 -7,51 + 0 +100 200 177,6
-9,11 -8,43 +100 + 0 300 216,5
-9,11 -7,19 + 0 +100 400 356,5
-9,11 -8,27 +100 + 0 500 397,1
6 
 
 
 -9,11 -8,22 + 0 +100 600 537,1
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Fortsetzung Tab. A 1-1:  Belastungsmatrix zur Kalibrierung der Kraftmessgeber  
 
 
Belastungsschema 
Resultierende 
Kraft am 
Dreschkorb  
 
Berechnete 
Kraft am 
Dreschkorb  
Vr. 
 
 
χ 
 [°] 
 
 
 
 
 
χ(b) 
[°] linke 
Seite 
[N] 
rechte 
Seite [N] FK(r) [N] 
 
FK(b) [N] 
 
50,56 70,69 +100 + 0 100 31,9 
50,56 63,16 + 0 +100 200 171,3 
50,56 63,64 +100 + 0 300 201,8 
50,56 64,29 + 0 +100 400 343,1 
50,56 64,55 +100 + 0 500 375,2 
7 
 
 
 50,56 64,90 + 0 +100 600 520,8 
-17,17 -21,11 +100 + 0 100 37,94 
-17,17 -18,65 + 0 +100 200 176,76 
-17,17 -19,02 +100 + 0 300 350,71 
-17,17 -19,75 + 0 +100 400 389,57 
-17,17 -18,29 +100 + 0 500 529,36 
8 
 
 
 -17,17 -19,00 + 0 +100 600 524,41 
31,17 40,21 +100 + 0 100 23,94 
31,17 44,07 + 0 +100 200 151,87 
31,17 43,25 +100 + 0 300 166,16 
31,17 44,07 + 0 +100 400 298,50 
31,17 45,95 +100 + 0 500 299,52 
9 
 
 
 31,17 45,00 + 0 +100 600 335,67 
24,49 30,39 +100 + 0 100 20,42 
24,49 34,56 + 0 +100 200 128,10 
24,49 34,43 +100 + 0 300 150,31 
24,49 37,31 + 0 +100 400 263,69 
24,49 37,05 +100 + 0 500 292,93 
10 
 
 
 24,49 37,71 + 0 +100 600 437,61 
19,65 11,92 +100 + 0 100 20,04 
19,65 30,92 + 0 +100 200 122,20 
19,65 29,63 +100 + 0 300 144,64 
19,65 30,95 + 0 +100 400 258,81 
19,65 31,41 +100 + 0 500 301,71 
11 
19,65 31,99 + 0 +100 600 450,29 
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A2. Restkorn  
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Abb. A 2-1: Kornverlust als Funktion des spezifischen Gesamtdurchsatzes für verschiedene 
Dreschspaltweiten (ϕ = 50°; sE/sA_DT2_12/8) 
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Abb. A 2-2: Kornverlust als Funktion des spezifischen Gesamtdurchsatzes für verschiedene 
Dreschspaltweiten (ϕ = 60°; sE/sA_DT2_12/8) 
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Abb. A 2-3: Kornverlust als Funktion des spezifischen Gesamtdurchsatzes für verschiedene 
Dreschspaltweiten (ϕ = 70°; sE/sA_DT2_12/8) 
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Abb. A 2-4: Kornverlust als Funktion des spezifischen Gesamtdurchsatzes für verschiedene 
Zuführwinkel (sE/sA_DT1_20-14-10-8,DT2_12/8) 
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Abb. A 2-5: Kornverlust als Funktion des spezifischen Gesamtdurchsatzes für verschiedene 
Zuführwinkel (sE/sA_DT1_20-16-12-8,DT2_12/8) 
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Abb. A 2-6: Kornverlust als Funktion des spezifischen Gesamtdurchsatzes für verschiedene 
Zuführwinkel (sE/sA_DT1_22-18-14-10,DT2_12/8) 
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A3.  Versuchsergebnisse  
Tab. A 3-1:  Versuchergebnisse zur Summenkornabscheidung und Restkornfunktion 
(sE/sA_DT2: 12/8 mm)  
Vr. 
 
 
ϕ 
[0] 
 
sE/sA_DT1
 [mm/mm] 
 
q 
 
[kg/(s.m)]
 
Korn/NKB
 
 
NKB 
Durchsatz 
[kg/(s.m)] 
Korn- 
Verlust
[%] 
 
NKB  
Durch 
1. Dresch- 
trommel  
[%] 
NKB  
Durch 
2. Dresch-
trommel  
[%] 
1 50 20-14-10-8 6 0,899 3,160 2,634 10,514 11,150 
2 50 20-14-10-8 7 0,986 3,525 2,896 10,293 10,911 
3 50 20-14-10-8 8 1,092 3,825 3,016 10,113 10,860 
4 50 20-14-10-8 9 1,106 4,273 4,004 9,332 9,438 
5 50 20-16-12-8 6 0,889 3,176 2,650 10,051 11,188 
6 50 20-16-12-8 7 0,937 3,613 3,200 9,625 11,060 
7 50 20-16-12-8 8 1,090 3,828 3,136 9,207 9,502 
8 50 20-16-12-8 9 1,042 4,408 4,459 8,484 8,542 
9 50 22-18-14-10 6 0,908 3,145 2,938 8,698 10,139 
10 50 22-18-14-10 7 0,935 3,618 3,562 8,763 10,809 
11 50 22-18-14-10 8 0,878 4,259 4,336 8,753 10,647 
12 50 22-18-14-10 9 0,892 4,758 5,420 8,984 11,191 
13 50 24-19-14-9 6 0,99 3,01 2,92 10,47 12,46 
14 50 24-19-14-9 7 0,93 3,63 3,46   
15 50 24-19-14-9 8 0,98 4,05 4,41 8,67 10,21 
16 50 24-19-14-9 9 0,97 4,57 4,80 3,89 9,76 
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Fortsetzung Tab. A 3-1: Versuchsergebnisse  
 
Vr. 
 
 
ϕ 
[0] 
 
sE/sA_DT1
 [mm/mm] 
 
q 
[kg/(s.m)]
 
Korn/NKB
 
 
NKB 
Durchsatz 
[kg/(s.m)]
Korn- 
Verlust
[%] 
 
NKB  
durch  
1.Dresch- 
trommel [%] 
NKB  
durch  
2. Dresch-
trommel [%] 
17 60 20-14-10-8 6 0,979 3,032 2,680 10,794 12,017 
18 60 20-14-10-8 7 0,917 3,652 2,848 9,882 13,838 
19 60 20-14-10-8 8 1,041 3,920 3,279 9,856 10,857 
20 60 20-14-10-8 9 1,016 4,464 4,205 8,998 10,114 
21 60 20-16-12-8 6 0,939 3,094 2,709 8,707 11,065 
22 60 20-16-12-8 7 1,094 3,343 2,812 10,366 13,398 
23 60 20-16-12-8 8 0,970 4,061 3,941 8,561 10,799 
24 60 20-16-12-8 9 0,898 4,743 3,781 8,694 10,611 
25 60 20-16-16-10 6 0,992 3,012 2,826 9,959 12,874 
26 60 20-16-16-10 7 1,335 2,997 4,640 11,489 16,149 
27 60 20-16-16-10 8 0,946 4,111 4,550 9,083 12,399 
28 60 20-16-16-10 9 1,156 4,174 5,153 9,999 13,223 
29 60 20-18-18-10 6 1,102 2,854 3,157 9,880 13,702 
30 60 20-18-18-10 7 1,052 3,411 3,411 8,888 11,712 
31 60 20-18-18-10 8 1,045 3,912 4,020 8,983 11,710 
32 60 20-18-18-10 9 1,024 4,446 5,153 8,414 11,460 
33 60 22-18-14-10 6 1,054 2,922 2,621 9,673 11,425 
34 60 22-18-14-10 7 1,055 3,407 3,360 8,985 10,262 
35 60 22-18-14-10 8 1,052 3,898 3,700 9,152 11,410 
36 60 22-18-14-10 9 0,979 4,547 4,630 9,260 11,407 
37 60 24_19_14_9 6 0,82 3,29 2,74 7,80 9,22 
38 60 24_19_14_9 7 0,92 3,64 3,55 7,92 1014 
39 60 24_19_14_9 8 0,98 4,05 3,99 8,21 10,83 
40 60 24_19_14_9 9 0,98 4,55 6,32 3,89 7,34 
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Fortsetzung Tab. 3-1: Versuchsergebnisse  
 
Vr. 
 
 
ϕ 
[0] 
 
sE/sA_DT1
 [mm/mm] 
 
q 
 
[kg/(s.m)]
 
Korn/NKB 
 
 
NKB  
Durchsatz 
[kg/(s.m)] 
Korn- 
Verlust 
[%] 
 
NKB  
durch  
1. Dresch- 
trommel  
[%] 
NKB  
durch 
2. Dresch-
trommel [%]
41 70 20-14-10-8 6 1,003 2,995 2,559 8,720 9,080 
42 70 20-14-10-8 7 0,945 3,598 2,870 7,928 9,679 
43 70 20-14-10-8 8 0,996 4,008 3,311 9,543 10,354 
44 70 20-14-10-8 9 1,053 4,384 4,014 8,932 9,340 
45 70 20-16-12-8 6 0,993 3,011 3,076 9,386 10,086 
46 70 20-16-12-8 7 1,011 3,480 2,865 9,081 10,088 
47 70 20-16-12-8 8 1,025 3,950 3,397 8,815 9,927 
48 70 20-16-12-8 9 1,016 4,463 3,840 8,953 9,898 
49 70 22-18-14-10 6 1,054 2,921 2,283 9,193 10,279 
50 70 22-18-14-10 7 0,982 3,532 3,050 8,428 9,685 
51 70 22-18-14-10 8 1,031 3,939 3,382 8,493 9,794 
52 70 22-18-14-10 9 1,051 4,387 3,820 8,258 8,694 
 
 
Tab. A 3-2: Versuchsergebnisse zur Summenkornabscheidung und Restkornfunktion           
ϕ = 70, sE/sA_DT1_22-18-14-10 
Vr. 
 
 
ϕ 
[0] 
 
sE/sA_DT2 
 [mm/mm] 
 
q 
[kg/(s.m)] 
 
Korn/NKB
 
 
NKB 
Durchsatz 
[kg/(s.m)]
Korn- 
Verlust 
[%] 
 
NKB  
durch  
1.Dresch- 
trommel [%] 
NKB  
durch  
2. Dresch-
trommel [%] 
53 70 20-8 7 1,055 3,406 3,000 6,311 9,211 
54 70 20-8 8 1,014 3,972 3,921 8,610 8,810 
55 70 20-8 9 1,072 4,344 5,156 8,346 9,267 
56 70 12-10 6 0,964 3,055 2,499 9,827 10,464 
57 70 12-10 7 1,021 3,463 2,851 9,190 9,799 
58 70 12-10 8 1,017 3,965 3,960 8,077 8,751 
59 70 12-10 9 1,012 4,473 4,596 7,841 7,729 
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A4.  Koeffizienten der Summenkornabscheidefunktion  
Tab. A 4-1:   Koeffizienten und Bestimmtheitsmaß der Summenkornabscheidefunktion              
SK = (1-a*bl/mm)*100% (ϕ  = 500) 
 
          Dreschspaltweite [mm] 
 
6 
kg/(s.m) 
 
7 kg/(s.m) 
 
8 kg/(s.m) 
 
9 kg/(s.m)
 
R2   0,994   0,990   0,995   0,991 
a 2,043 2,006 1,957 1,914 
 
sE/sA_DT1_20-14-10-8; DT2_12/8 
 b 0,997 0,997 0,997 0,997 
R2 0,999 0,998 0,995 0,995 
a 2,001 1,937 1,898 1,837 
 
sE/sA_DT1_20-16-12-8; DT2_12/8 
 b 0,997 0,997 0,997 0,997 
R2 0,990 0,978 0,976 0,958 
a 1,91 1,826 1,79 1,734 
 
sE/sA_DT1_22-18-14-10; DT2_12/8
 b 0,997 0,997 0,997 0,997 
 
Tab. A 4-2: Koeffizienten und Bestimmtheitsmaß der Summenkornabscheidefunktion          
SK = (1-a*bl/mm)*100% (ϕ = 600) 
 
             Dreschspaltweite [mm] 
 
6 
kg/(s.m) 7 kg/(s.m) 8 kg/(s.m) 9 kg/(s.m)
R2 0,997 0,996 0,992 0,985 
a 2,036 1,985 1,918 1,856 
 
sE/sA_DT1_20-14-10-8; DT2_12/8 
 b 0,997 0,997 0,997 0,997 
R2 0,998 0,980 0,980 0,981 
a 1,988 1,905 1,863 1,805 
 
sE/sA_DT1_20-16-12-8; DT2_12/8 
 b 0,997 0,997 0,997 0,997 
R2 0,989 0,987 0,971 0,963 
a 1,923 1,873 1,817 1,773 
 
sE/sA_DT1_22-18-14-10; DT2_12/8 
 b 0,997 0,997 0,997 0,997 
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Tab. A 4-3: Koeffizienten und Bestimmtheitsmaß der Summenkornabscheidefunktion            
SK = (1-a*bl/mm)*100% (ϕ = 700) 
 
 
           Dreschspaltweite [mm] 
 
6 
kg/(s.m) 7 kg/(s.m) 8 kg/(s.m) 9 kg/(s.m) 
R2 0,999 0,996 0,991 0,991 
a 2,052 1,964 1,896 1,852 
 
sE/sA_DT1_20-14-10-8; DT2_12/8 
 b 0,997 0,997 0,997 0,997 
R2 0,997 0,990 0,988 0,986 
a 1,97 1,906 1,874 1,835 
 
sE/sA_DT1_20-16-12-8; DT2_ 2/8 
 b 0,997 0,997 0,997 0,997 
R2 0,995 0,980 0,984 0,982 
a 1,903 1,864 1,842 1,824 
 
sE/sA_DT1_22-18-14-10; DT2_12/8 
 b 0,997 0,997 0,997 0,997 
 
 
Tab. A 4-4: Koeffizienten und Bestimmtheitsmaß der Summenkornabscheidefunktion        
SK= [1 - A1*e(-l/t1mm )]*100% (ϕ = 500) 
 
        Dreschspaltweite [mm]   6kg/(s.m)
7 
kg/(s.m) 
8 
kg/(s.m) 
9 
kg/(s.m)
R2 0,998 0,996 0,998 0,997 
A1 1,981 1,97 2,015 1,919 sE/sA_DT1_20-14-10-8; DT2_12/8 
t1 368,705 377,477 360,826 390,015
R2 0,999 1,000 0,998 0,999 
A1 2,099 2,085 2,0476 1,967 
 
sE/sA_DT1_20-16-12-8; DT2_12/8 
 t1 337,324 345,049 359,726 377,587
R2 0,995 0,989 0,989 0,980 
A1 2,029 1,959 1,915 1,861 
 
sE/sA_DT1_22-18-14-10; DT2_12/8 
 t1 368,144 393,736 404,274 424,585
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Tab. A 4-5: Koeffizienten und Bestimmtheitsmaß der Summenkornabscheidefunktion        
SK= [1 - A1*e(-l/t1mm )]*100% (ϕ = 600) 
 
 Dreschspaltweite [mm] 
    
6kg/(s.m)
 
7kg/(s.m) 
 
8kg/(s.m)
 
9kg/(s.m)
 
R2 0,998 0,997 0,997 0,998 
A1 2,06 2,240 1,979 1,894 sE/sA_DT1_20-14-10-8; DT2_12/8 
t1 344,420 306,587 373,860 404,692 
R2 0,998 0,990 0,991 0,992 
A1 2,107 1,978 1,940 1,941 
 
sE/sA_DT1_20-16-12-8; DT2_12/8 
 t1 338,766 389,616 395,215 398,004 
R2 0,993 0,994 0,984 0,981 
A1 2,056 1,995 1,960 1,911 
 
sE/sA_DT1_22-18-14-10; DT2_12/8 
 t1 361,760 380,840 395,557 405,280 
 
 
Tab. A 4-6: Koeffizienten und Bestimmtheitsmaß der Summenkornabscheidefunktion        
SK= [1 - A1*e(-l/t1mm)]*100% (ϕ = 700) 
 Dreschspaltweite [mm] 
    
6 
kg/(s.m)
7 
kg/(s.m) 
8 
kg/(s.m) 
9 
kg/(s.m)
R2 0,999 0,998 0,996 0,996 
A1 2,12 2,04 1,974 1,93 sE/sA_DT1_20-14-10-8; DT2_12/8 
t1 333,66 358,734 379,446 394,869
R2 0,999 0,995 0,994 0,995 
A1 2,092 2,024 1,99 1,94 
sE/sA_DT1_20-16-12-8; DT2_12/8 
 
t1 345,496 369,905 382,408 393,826
R2 0,996 0,989 0,992 0,992 
A1 2,103 2,012 1,981 1,953 
sE/sA_DT1_22-18-14-10; DT2_12/8 
 
t1 346,318 376,463 382,589 393,312
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A5.  Partielle Kornabscheidung 
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q = 6 kg/(s.m)
q = 7 kg/(s.m)
q = 8 kg/(s.m)
q = 9 kg/(s.m)
 
q 
[kg/(s.m)] 6 7 8 9 
A -119,03 -112,10 -108,18 -100,46 
B 233,45 224,25 215,41 203,43 
C -48,72 -48,14 -45,90 -44,22 
R2 0,984 0,996 0,997 0,999 
 
Abb. A 5-1: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit von der Dreschkorblänge                  
(ϕ = 50°, sE/sA_DT1_22-18-14-10,DT2_12/8; Spk = Al2 + B l + C) 
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q 
[kg/(s.m)] 6 7 8 9 
A -110 -111,84 -115,86 -108,65 
B 218 220,21 224,79 211,90 
C -43 -44,39 -44,66 -42,38 
R2 0,965 0,98 0,96 0,97 
 
Abb. A 5-2: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit von der Dreschkorblänge                  
(ϕ = 60°, sE/sA_DT1_20-16-12-8,DT2_12/8; Spk = Al2 + B l + C) 
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q  
[kg/(s.m)] 6 7 8 9 
A -120 -121,92 -118,33 -112,01 
B 231 233,44 230,42 217,93 
C -45 -46,728 -47,032 -43,789 
R2 0,930 0,941 0,966 0,951 
 
Abb. A 5-3: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit von der Dreschkorblänge                  
(ϕ = 50°, sE/sA_DT1_20-14-10-8,DT2_12/8; Spk = Al2 + B l + C) 
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q [kg/(s.m)] 6 7 8 9 
A -123,31 -112,30 -112,22 -112,05 
B 236,60 226,01 221,64 222,04 
C -47,10 -48,37 -46,98 -47,14 
R2 0,957 0,994 0,994 0,991 
 
Abb. A 5-4: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit von der Dreschkorblänge                  
(ϕ = 60°, sE/sA_DT1_20-16-12-8,DT2_12/8; Spk = Al2 + B l + C) 
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q [kg/(s.m)] 6 7 8 9 
A -128,24 -115,83 -112,93 -111,25 
B 247,46 228,89 224,67 218,97 
C -51,79 -47,59 -47,04 -45,48 
R2 0,99 0,98 0,99 0,98 
 
Abb. A 5-5: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit von der Dreschkorblänge                   
(ϕ = 70°, sE/sA_DT1_20-16-12-8,DT2_12/8; Spk = Al2 + B l + C) 
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Abb. A 5-6: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz 
(ϕ = 60°; sE/sA_DT1_20-14-10-8,DT2_12/8) 
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Abb. A 5-7: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz   
(ϕ = 60°; sE/sA_DT1_20-16-12-8,DT2_12/8) 
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Abb. A 5-8: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz  
(ϕ = 60; sE/sA_DT1_22-18-14-10,DT2_12/8) 
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Abb. A 5-9: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz 
(ϕ = 70°; sE/sA_DT1_20-14-10-8,DT2_12/8) 
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Abb. A 5-10: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz 
(ϕ = 70°; sE/sA_DT1_20-16-12-8,DT2_12/8) 
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Abb. A 5-11: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom spezifischen Gesamtdurchsatz 
(ϕ = 70°; sE/sA_DT1_22-18-14-10,DT2_12/8) 
 
A6.  Kornabscheidung an der ersten Dreschtrommel 
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Abb. A 5-1: Kornabscheidung als Funktion des spezifischen Gesamtdurchsatzes                   
(ϕ = 50°) 
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Abb. A 6-2: Kornabscheidung als Funktion des spezifischen Gesamtdurchsatzes                  
(ϕ = 600) 
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Abb. A 6-3: Kornabscheidung als Funktion des spezifischen Gesamtdurchsatzes                   
(ϕ = 70°) 
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Abb. A 6-4: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 50°, 1. Klasse) 
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Abb. A 6-5: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 50°, 2. Klasse) 
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Abb. A 6-6: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 50°, 3. Klasse) 
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Abb. A 6-7: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 60°, 1. Klasse) 
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Abb. A 6-8: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 60°, 2. Klasse) 
20
22
24
26
28
30
32
34
36
38
1.5 1.7 1.9 2.1 2.3 2.5
Dreschraumvolumen V3 [dm3]
K
or
na
bs
ch
ei
du
ng
 [%
]
q = 6 kg/(s.m)
q = 7 kg/(s.m)
q = 8 kg/(s.m)
q = 9 kg/(s.m)
 
Abb. A 6-9: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 60°, 3. Klasse) 
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Abb. A 6-10: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 70°, 1.Klasse) 
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Abb. A 6-11: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 70°, 2.Klasse) 
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Abb. A 6-12: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 70°, 3.Klasse) 
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Abb. A 6-13: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 50°, 1. Dreschtrommel) 
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Abb. A 6-14: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 60°, 1. Dreschtrommel) 
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Abb. A 6-15: Kornabscheidung als Funktion des Dreschraumvolumens für verschiedene 
spezifische Gesamtdurchsätze (ϕ = 70°, 1. Dreschtrommel) 
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A7.  Partielle Kornabscheidung/Dreschraumvolumen 
0
10
20
30
40
50
60
70
7 7.5 8 8.5 9 9.5 10
Dreschraumvolumen V [dm3]
pa
rt
ie
lle
 K
or
na
bs
ch
ei
du
ng
 S
pk
 [%
]
KL1
KL2
KL3
KL4
KL5
 
 
 
Abb. A 7-1: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 50°; q = 6 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-2: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                   
ϕ = 50°; q = 7 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-3: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 50°; q = 8 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-4: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 50°; q = 9 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-5: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 60°; q = 6 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-6: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 60°; q = 7 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-7: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 60°; q = 8 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-8: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 60°; q = 9 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-9: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 70°; q = 6 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-10: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 70°; q = 7 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-11: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 70°; q = 8 kg/(s.m) 
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Abb. A 7-12: Partielle Kornabscheidung in Abhängigkeit vom Dreschraumvolumen                 
ϕ = 70°; q = 9 kg/(s.m) 
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A8. Kräfte am Dreschkorb und Drehmoment der ersten Dreschtrommel 
 
Tab. A8-1: Kräfte am Dreschkorb, Drehmoment der erste Dreschtrommel 
                  F(Re.) = 1.0834*F(Mes.) + 44.99N 
 
Nr. ϕ [°] sE/sA_DT1 
q     
 [kg/sm] 
FG(Mes.) 
 [N]    
FG (Re.)  
 [N] 
Fx (Mes.)  
[N] 
Fy (Mes.)  
 [N] 
Frad(mes.)  
 [N] 
Ftang  (Mes.) 
[N] λ [°] χ [°] μ [°] 
Frad (Re.) 
[N] 
Ftang (Re.) 
[N] 
k  
(Ftan/Frad)
MK(Re.) 
[Nm] 
MT (Mes.) 
[Nm] 
1 50 20-16-12-8 6 482.80 567.97 480.55 43.69 360.25 321.43 47.01 (5.19)' 41.74 423.80 378.13 0.89 130.45 120.85 
2 50 20-16-12-8 7 513.69 601.43 512.66 28.92 354.44 371.83 49.98 3.23 46.37 414.98 435.34 1.05 150.19 145.78 
3 50 20-16-12-8 8 499.32 585.86 498.91 -7.11 307.44 393.44 51.38 -0.82 52.00 360.72 461.64 1.28 159.26 164.19 
4 50 20-16-12-8 9 634.10 731.88 633.05 -2.06 432.90 463.33 47.52 -0.19 46.94 499.66 534.78 1.07 184.50 192.42 
5 50 20-14-10-8 6 477.24 561.94 475.96 -28.43 256.09 402.71 55.66 -3.42 57.55 301.54 474.18 1.57 163.59 112.58 
6 50 20-14-10-8 7 556.44 647.74 556.02 7.21 339.70 440.71 54.23 0.74 52.37 395.44 513.03 1.30 176.99 138.60 
7 50 20-14-10-8 8 664.74 765.07 663.83 -29.89 421.07 514.36 48.78 -2.58 50.70 484.63 592.01 1.22 204.24 163.08 
8 50 20-14-10-8 9 730.44 836.26 729.03 -29.50 525.44 507.40 42.22 -2.32 44.00 601.56 580.90 0.97 200.41 197.40 
9 50 22-18-14-10 6 378.49 454.95 378.06 -11.00 257.79 277.13 46.59 -1.67 47.07 309.87 333.11 1.08 114.92 108.52 
10 50 22-18-14-10 7 470.40 554.53 469.94 -15.30 346.63 317.99 41.49 -1.86 42.53 408.63 374.87 0.92 129.33 136.99 
11 50 22-18-14-10 8 602.99 698.18 602.65 -10.28 488.69 353.24 35.98 -0.98 35.86 565.83 409.00 0.72 141.11 150.19 
12 50 22-18-14-10 9 780.65 890.66 778.46 -7.57 663.88 410.72 32.54 -0.56 31.74 757.43 468.60 0.62 161.67 199.29 
13 50 24-19-14-9 6 515.36 603.24 514.37 19.61 407.17 315.93 40.82 2.18 37.81 476.60 369.80 0.78 127.58 113.86 
14 50 24-19-14-9 8 699.13 802.34 697.70 22.26 593.37 369.73 35.19 1.83 31.93 680.96 424.31 0.62 146.39 175.72 
15 50 24-19-14-9 9 761.49 869.90 760.61 20.20 646.78 401.93 33.54 1.52 31.86 738.86 459.15 0.62 158.41 196.51 
16 60 20-16-12-8 6 455.16 538.02 454.88 -0.85 319.00 324.67 45.62 -0.11 45.51 377.07 383.78 1.02 132.40 112.38 
17 60 20-16-12-8 7 479.14 564.00 478.75 -10.32 252.63 407.13 58.11 -1.23 58.18 297.37 479.24 1.61 165.34 132.02 
18 60 20-16-12-8 8 527.38 616.27 527.07 -2.54 340.63 402.62 49.79 -0.28 49.77 398.04 470.48 1.18 162.32 170.55 
19 60 20-16-12-8 9 608.43 704.07 606.15 -50.22 377.11 477.47 48.05 -4.74 51.70 436.39 552.52 1.27 190.62 177.07 
20 60 20-14-10-8 6 387.07 464.26 386.41 18.44 190.23 337.10 65.20 2.73 60.56 228.16 404.32 1.77 139.49 112.86 
21 60 20-14-10-8 7 466.45 550.26 465.89 16.21 232.90 404.15 63.61 1.99 60.05 274.74 476.76 1.74 164.48 137.56 
22 60 20-14-10-8 8 529.02 618.04 528.38 21.51 284.67 445.90 61.41 2.33 57.45 332.57 520.93 1.57 179.72 163.73 
23 60 20-14-10-8 9 635.62 733.53 634.88 18.28 379.17 510.13 56.66 1.65 53.38 437.58 588.72 1.35 203.11 189.12 
24 60 22-18-14-10 6 425.60 505.99 425.34 2.68 272.26 327.12 51.16 0.36 50.23 323.68 388.92 1.20 134.18 107.70 
25 60 22-18-14-10 7 534.55 624.03 534.30 -3.51 343.48 409.60 50.43 -0.38 50.02 400.97 478.16 1.19 164.97 131.28 
26 60 22-18-14-10 8 575.91 668.84 575.48 -3.22 358.79 450.49 51.68 -0.32 51.46 416.69 523.18 1.26 180.50 149.52 
27 60 22-18-14-10 9 651.09 750.29 650.56 -16.19 401.66 512.43 51.30 -1.43 51.91 462.85 590.50 1.28 203.72 168.45 
28 60 24-19-14-9 6 478.67 563.49 478.31 2.65 359.38 316.19 42.21 0.32 41.34 423.06 372.21 0.88 128.41 103.93 
29 60 24-19-14-9 7 576.01 668.95 572.37 -61.50 427.13 386.46 36.32 (-6.13)' 42.14 496.05 448.82 0.90 154.84 125.11 
30 60 24-19-14-9 8 607.65 703.22 602.79 -71.19 464.22 392.09 33.67 (-6.73)' 40.18 537.24 453.76 0.84 156.55 143.72 
31 60 24-19-14-9 9 831.51 945.75 828.67 -58.62 665.67 498.28 32.90 -4.05 36.82 757.14 566.74 0.75 195.53 163.24 
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Fortsetzung Tab. A 8-1 
 
Nr. ϕ [°] sE/sA_DT1 
q     
 [kg/sm] 
FG(Mes.) 
 [N]    
FG (Re.)  
 [N] 
Fx (Mes.)  
[N] 
Fy (Mes.)  
 [N] 
Frad(mes.)  
 [N] 
Ftang  (Mes.) 
[N] λ [°] χ [°] μ [°] 
Frad (Re.) 
[N] 
Ftang (Re.) 
[N] 
k  
(Ftan/Frad)
MK(Re.) 
[Nm] 
MT (Mes.) 
[Nm] 
32 70 20-14-10-8 6 440.08 521.68 438.97 24.10 226.71 377.20 64.58 3.14 58.99 268.75 447.14 1.66 154.26 115.74 
33 70 20-14-10-8 7 446.76 528.92 445.43 29.05 165.44 415.00 71.69 3.73 68.26 195.87 491.32 2.51 169.50 139.98 
34 70 20-14-10-8 8 518.61 606.76 517.04 36.22 255.89 451.08 66.06 4.01 60.43 299.38 527.75 1.76 182.07 160.48 
35 70 20-14-10-8 9 671.01 771.87 669.38 38.78 427.44 517.25 54.75 3.32 50.43 491.69 595.00 1.21 205.28 182.22 
36 70 20-16-12-8 6 492.05 577.99 491.62 4.36 398.70 288.36 36.39 0.51 35.88 468.33 338.72 0.72 116.86 109.52 
37 70 20-16-12-8 7 507.98 595.25 506.77 28.60 460.59 214.24 28.21 3.23 24.95 539.72 251.05 0.47 86.61 134.64 
38 70 20-16-12-8 8 473.06 557.41 471.63 23.12 423.08 211.62 29.46 2.81 26.57 498.52 249.36 0.50 86.03 152.89 
39 70 20-16-12-8 9 570.94 663.45 570.04 14.75 497.55 280.02 31.57 1.48 29.37 578.18 325.39 0.56 112.26 174.10 
40 70 22-18-14-10 6 523.87 612.46 523.15 19.19 450.62 267.16 32.87 2.10 30.66 526.83 312.34 0.59 107.76 108.26 
41 70 22-18-14-10 7 607.13 702.66 606.57 20.08 529.96 296.23 31.17 1.90 29.20 613.35 342.84 0.56 118.28 128.95 
42 70 22-18-14-10 8 732.53 838.53 730.36 51.85 652.11 333.71 31.20 4.06 27.10 746.46 381.99 0.51 131.79 156.83 
43 70 22-18-14-10 9 768.62 877.62 766.51 52.58 684.27 350.07 31.11 3.92 27.09 781.31 399.71 0.51 137.90 174.22 
44 70 22-18-14-10(20-8) 7 704.54 808.20 703.65 32.00 487.38 508.76 49.17 2.60 46.23 559.08 583.62 1.04 201.35 128.79 
45 70 22-18-14-10(20-8) 8 792.81 903.83 790.84 49.34 579.11 541.46 47.02 3.57 43.08 660.20 617.28 0.93 212.96 151.29 
46 70 22-18-14-10(12-10) 6 491.12 576.98 488.58 45.82 289.42 396.78 60.49 5.36 53.89 340.02 466.15 1.37 160.82 101.50 
47 70 22-18-14-10(12-10) 7 558.55 650.04 556.19 49.41 334.96 446.98 58.68 5.08 53.15 389.82 520.18 1.33 179.46 125.04 
48 70 22-18-14-10(12-10) 8 705.47 809.21 703.49 46.69 481.77 515.35 51.03 3.80 46.93 552.61 591.13 1.07 203.94 158.00 
49 70 22-18-14-10(12-10) 9 772.58 881.91 770.22 44.88 531.25 560.94 50.76 3.33 46.56 606.43 640.33 1.06 220.91 185.95 
 
Anhang 114
A9.  Spezifische Leistung 
Die spezifische Leistung der Dreschtrommel  ist definiert als die Leistung PD bezogen auf 
den spezifischem Gesamtdurchsatz q. Daraus ergibt sich: 
Ps =   
q
nM
q
P TD
*60
**2* π=     in W/kg/(s.m)     
  
Es sind: 
MT- Moment der Dreschtrommel (Nm), 
n - Drehzahl der Dreschtrommel (min-1), 
q - spezifischer Gesamtdurchsatz kg/(s.m), 
PD – Leistung der Dreschtrommel (W) 
PD = (MT*2*π*n)/60. 
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Abb. A 9-1: Spezifische Leistung der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom 
spezifischen Gesamtdurchsatz bei verschiedenen Dreschspaltweiten (ϕ = 500) 
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Abb. A 9-2: Spezifische Leistung der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom 
spezifischen Gesamtdurchsatz bei verschiedenen Dreschspaltweiten (ϕ = 600) 
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Abb. A 9-3: Spezifische Leistung der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom 
spezifischen Gesamtdurchsatz bei verschiedenen Dreschspaltweiten (ϕ = 700) 
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Abb. A 9-4: Spezifische Leistung der ersten Dreschtrommel in Abhängigkeit vom 
Zuführwinkel  
 
 
